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RESUMEN 
La presente investigación surge debido a los problemas de distribución de planta que ha 
estado afectando a la fábrica de hilados, en el área de preparatoria, donde se evidencia las 
largas distancias que recorre el operario ya sea por la materia prima o la inadecuada distri-
bución de las máquinas que intervienen en el proceso de elaboración del pabilo, el cual está 
generando que las operaciones tomen un mayor tiempo a lo planificado y que no se esté 
logrando llegar a la productividad esperada por la empresa. 
La investigación tiene como objetivo general mejorar la productividad laboral, en la línea 
preparatoria, a través de la aplicación de la distribución de planta.  
Ya conociendo la situación actual de la empresa y como está distribuido las estaciones de 
trabajo, es indispensable plantear una correcta distribución de planta que permita reducir el 
tiempo y distancia de recorrido para poder así lograr la productividad planificada.  
Para la aplicación de la distribución de planta primero se tomará los tiempos que se emplea 
en la producción antes de la mejora, mediante el diagrama de actividades del proceso para 
poder conocer la eficiencia antes de la aplicación de la distribución, seguidamente se reali-
zará el diagrama de recorrido y el diagrama de relaciones que permitirá conocer las estacio-
nes de trabajos que deben estar cerca. También se procederá a realizar el cálculo de las áreas 
a través del Método Guerchet, que dará a conocer si los espacio con la que cuenta la empresa 
son adecuados para todas las maquinarias, equipos y los trabajadores que intervienen en la 
producción. 
Los resultados al culminar esta investigación mediante la aplicación de la distribución de 
planta fueron la reducción de las distancias de recorrido, la disminución del tiempo de pro-
ducción, el ordenamiento de máquinas, así como el aprovechamiento del espacio disponible. 
En conclusión, se logró incrementar la productividad en 23.00 % en el área de preparatoria 
de la fábrica de hilos la colonial. Siendo la productividad antes de la mejora un promedio de 
63.00% y después de la mejora 86.00%. 
Palabras Clave: Metodología SLP, Método Guerchet, Eficiencia, Eficacia, 
Productividad, Distribución de Planta.
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ABSTRACT 
The present investigation arises due to the problems of plant distribution that has been af-
fecting the spinning mill, in the preparatory area, where the long distances traveled by the 
operator are evidenced by either the raw material or the inadequate distribution. of the ma-
chines involved in the process of elaboration of the wick, which is generating that the oper-
ations take a longer time than planned and that the productivity expected by the company is 
not being achieved. 
The research has as a general objective to improve labor productivity, in the preparatory line, 
through the application of plant distribution. 
Already knowing the current situation of the company and how the work stations are distrib-
uted, it is essential to propose a correct distribution of plant that allows reducing the time 
and distance of travel in order to achieve the planned productivity. 
For the application of the plant distribution, the times used in the production will be taken 
before the improvement, by means of the process activity diagram to be able to know the 
efficiency before the application of the distribution, then the process will be carried out. 
travel diagram and the relationship diagram that will allow to know the work stations that 
should be nearby. The calculation of the areas will also be carried out through the Guerchet 
Method, which will announce whether the spaces available to the company are suitable for 
all machinery, equipment and workers involved in production. 
The results at the end of this research through the application of plant distribution were the 
reduction of travel distances, the decrease in production time, the ordering of machines, as 
well as the use of available space. 
In conclusion, it was possible to increase productivity by 23.00% in the preparatory area of 
the colonial thread factory. The productivity being before the improvement an average of 
63.00% and after the improvement 86.00%. 
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1.1. Realidad Problemática 
En la actualidad la industria textil aporta bastante a la economía de países en desarrollo, 
donde los principales empresarios de los principales países que son potencias económicas 
prefieren hacer inversiones en países donde tienen alto índice de desempleo para así obtener 
mano de obra barata, desde estos países los grandes empresarios exportan prendas a precios 
muy competitivos, esta estrategia les genera millones en ganancias, pero finalmente una vez 
que estos países logran alcanzar altos índices de desarrollo, los precios de las prendas dejan 
de ser competitivos. Esto sucedió en los años 1950 y 1960 en Japón en la cual el país llego 
a ser un gran exportador de prendas de vestir a nivel mundial pero cuando su economía se 
mejoró ya el precio de las prendas de vestir dejo de ser competitivo. Los otros países que les 
ocurrió similar a Japón, fueron Corea y Taiwán que en los años 1980 y 1990 cuando sus 
economías se desarrollaron, también esto les ocurrió a Malasia, India, Zimbabwe, Bangla-
desh, etc. Sin embargo, actualmente la poderosa economía china se mantiene y es el principal 
exportador de prendas de vestir. En general se puede decir que sector textil se ha vuelto hoy 
en día un importante generador de empleo donde abarca el 30% a 40% de la mano de obra a 
nivel mundial.  
Si bien el poderosos país asiático chino cada vez más va conquistando el mundo en el sector 
textil, actualmente la proyección de la tasa de crecimiento está bajando esto se debe, debido 
a la guerra comercial que existe con Estados Unidos, esto ha mejorado las expectativas de 
los países latinoamericanos ya que Estados unidos prefiere comprar a los países vecinos que 
al gigante asiático. (comexPerú , 2018) 
En nuestro país el sector textil representa un rubro muy importante de la economía nacional 
debido a que aporta a un 7.2 del PBI manufacturero, lo cual equivale al 11% de las exporta-
ciones no tradicionales, Una muestra de esta afirmación es el centro comercial “Gamarra” 
en la ciudad de Lima que agrupa a cientos de microempresarios textiles, que producen mi-
llones de soles anuales. (comexPerú, 2018) 
Sin embargo, el sector textil en nuestro país desde 2012, en el cual llegamos alcanzar el pico 
más alto de exportaciones textiles, no ha sido capaz de mantener un crecimiento contante en 
las exportaciones. En él 2012, las ventas generaron un ingreso de US$ 2,178 millones, mien-
tras que en el 2017 solamente llego a generar US$ 1,275 millones, como podemos ver una 
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gran diferencia de 41.5% de caída. Afortunadamente, en los últimos meses el sector textil 
empieza recuperarse como podemos observar en el siguiente cuadro  
Figura 1. Evolución de las Exportaciones de confección. 
Fuente Sunat: Elaboración Comex Perú. 
En tanto en enero-agosto del 2018, las exportaciones en el sector textil fueron de US$ 921 
millones, lo cual equivale a un 12.7% más que el año anterior. Nuestros principales destinos 
fueron EE.UU. (48.3% del total), China (6%), Brasil (4.5%), Chile (4.2%) y Colombia 
(4.1%). Las ventas a EE.UU. pasaron de US$ 408 millones entre enero y agosto de 2017 a 
US$ 445 millones en el mismo periodo de 2018, lo que significó un aumento del 8.9%; y en 
el caso de China, nuestro segundo destino más importante, pasaron de US$ 35.7 millones a 
US$ 55.4 millones, lo que representó una variación del 52.8% en enero último, a US$ 1 220 
millones. Esto representó un incremento de 8,1% en comparación al mismo mes del año 
anterior y un acumulado de 30 meses de crecimiento casi ininterrumpido. 
Mientras tanto en enero del 2019 las exportaciones textiles sumaron un total de US$ 124 
millones, creciendo así un 22% respecto a enero del 2017. Es no da a entender que la recu-
peración del sector textil en exportaciones se va consolidando lo cual es muy importante 
para nuestra economía nacional. 
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Si bien actualmente podemos observar las exportaciones en el sector textil apuntan a un 
crecimiento constante, también debemos enfocarnos en estar siempre están en constante in-
novación y buscar mejorar los procesos para poder estar a la altura de las demás competen-
cias de la región ya que el mercado es altamente competitiva y agresiva. 
Según Warburton, Simón (2019), menciona que para mantener un crecimiento y ser compe-
titivos en el sector textil se debe desarrollar nuevos productos textiles que sean técnicos, 
innovador y sostenible ya que esto permitirá una oportunidad para posicionarse en nuevos 
mercados, asegurar empleos y desarrollar nuevas habilidades. (pág. N / A). 
A esto no es ajeno la Colonial Fábrica de Hilos S.A. que fue creada en él año 1945, cuenta 
con varios años de experiencia en el rubro y compite en los principales mercados nacionales 
y algunos países sudamericanos, durante muchos años luchó por mantenerse al nivel de las 
más grandes empresas de la industria textil, sin embargo, en los últimos años se vio descui-
dada en temas de mejora de procesos lo cual género que vayan decayendo en su eficiencia 
de producción y posteriormente la pérdida de clientes. 
Actualmente el principal problema que presenta la fábrica es la baja productividad, esto se 
da por la incorrecta distribución de planta con la que cuenta, generando tiempos innecesarios 
en los traslados de los materiales para continuar con los procesos continuos que se realiza. 
Todo lo mencionado ocasiona problemas como el incumplimiento con la producción, debido 
a ello se va realizar una distribución de planta. Sin embargo, tenemos esta interrogante. ¿de 
qué manera la distribución de planta incrementara la productividad en el área de preparatoria 
de la fábrica de hilos la colonial, callao, 2019. 
Y para identificar y clasificar los problemas más resaltantes encontrados en la empresa se 
utilizó una herramienta muy eficiente que es el diagrama de Ishikawa, también llamado dia-
grama de espina de pescado, diagrama de causa-efecto, consiste en encontrar el análisis del 
problema, sus causas y sub causas. Es un método y herramienta de la gestión de la calidad, 
que tiene como objetivo encontrar las causas y posteriormente identificar el efecto que ge-
nera a nivel del problema. A continuación, elaboramos el diagrama de Ishikawa después de 
a ver identificado los problemas principales que aquejan a la empresa.
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Figura 2. Diagrama de Izhikawa     
Fuente: Elaboración propia 
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Para poder comprender mejor con la ayuda del supervisor a cargo del área de producción se procedió a realizar la matriz de correlación lo cual 
permitirá ponderar las causas. Donde utilizaremos “1” como el de mayor importancia o más frecuente y “0” el de menor importancia o menos valor 
Tabla 1. Matriz de Correlación 
MATRIZ DE CORRELACION 
PONDERACION SUMA 
N° CAUSAS C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 C19 C20 C21 SUMA 
C1 Maquinarias en mal estado 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 3 
C2 Paradas continuas. 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 3 
C3 Uso negligente de las máquinas. 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 
C4 Sobreexposición al polvo 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 2 
C5 Sobrecarga de trabajo 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 4 
C6 Personal desmotivado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 
C7 Alta rotación del personal 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
C8 No están capacitados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 0 3 
C9 Se contrata personal sin experiencia 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 3 
C10 Alta tasa de inasistencia del personal 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 3 
C11 Materiales de baja calidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 
C12 Demora en abastecimiento de MP 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 
C13 Deficiencia en el stock del almacén de MP. 0 0 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3 
C14 Incorrecto almacenamiento de MP: 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
C15 No existe un plan de mantenimiento preventivo 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 
C16 No existe un plan de mantenimiento predictivo 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 
C17 Insuficientes mecánicos. 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
C18 No están estandarizadas los procesos 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 3 
C19 Demora por, los cambios constantes de Material 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 
C20 Mala distribución de las maquina 0 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 0 0 1 1 1 12 
C21 Traslados innecesarios 0 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 1 1 8 
Fuente: Elaboración Propia TOTAL 60 
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La matriz de correlación nos muestra que el puntaje más alto es la mala distribución de planta 
(9), traslados innecesarios (8), insuficientes mecánicos (7) y la falta de estandarización de 
los procesos (4). Lo cual significa que en estas 4 causas se encuentra afectan directamente 
la productividad del área de preparatoria de la empresa. 
Tabla 2. Valoración de los problemas en la fábrica de hilos la colonial SA. 
Fuente: Elaboración Propia 
A continuación, realizará nuestro diagrama Pareto que permitirá identificar las principales 






% PARCIAL % TOTAL
C20 Mala distribución de las maquina 12 12 20% 20%
C21 Traslados innecesarios 8 20 13% 33%
C5 Sobrecarga de trabajo 4 24 7% 40%
C18 No están estandarizadas los procesos 3 27 5% 45%
C10 Alta tasa de inasistencia del personal 3 30 5% 50%
C1 Maquinarias en mal estado 3 33 5% 55%
C13 Deficiencia en el stock del almacén de MP. 3 36 5% 60%
C9 Se contrata personal sin experiencia o con poca.  3 39 5% 65%
C8 No están capacitados 3 42 5% 70%
C2 Paradas continuas. 3 45 5% 75%
C16 No existe un plan de mantenimiento predictivo 2 47 3% 78%
C15 No existe un plan de mantenimiento preventivo 2 49 3% 81%
C12 Demora en abastecimiento de MP 2 51 3% 85%
C4 Sobreexposición al polvo 2 53 3% 88%
C17 Insuficientes mecanicos. 1 54 2% 90%
C14 Incorrecto almacenamiento de MP: 1 55 2% 92%
C11 Materiales de baja calidad 1 56 2% 93%
C7 Alta rotación del personal 1 57 2% 95%
C6 Personal desmotivado 1 58 2% 97%
C3 Uso negligente de las máquinas. 1 59 2% 98%
C19 Demora por, los cambios constantes de Material 1 60 2% 100%
60 100%
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Figura 3. Diagrama de Pareto sobre los principales problemas que generan la baja produc-
tividad de la fábrica la colonial. 
Fuente: Elaboración Propia 
Principales problemas. 
C20 Mala distribución de las maquina 
C21 Traslados innecesarios 
C5 Sobrecarga de trabajo. 
Interpretación: 
Con el uso de estas herramientas se ha podido observar y determinar que las principales 
causas que originan el problema de la baja productividad de la línea de producción de pabilos 
son 3, y está conformada por la mala distribución de las máquinas, traslados innecesarios y 
sobrecarga de trabajo, estos acumulan el 40% del total de la evaluación.  
Esto quiere decir que se encuentra la mayoría de las causas raíces al problema en mención y 
para poder darle solución se realizara una distribución de planta, más específico una distri-
bución correcta de las maquinas lo cual eliminara los traslados incensario y la optimización 
del área y consecuencia incrementará la productividad del área de preparatoria de la fábrica 























1.2. Trabajos Previos 
Delgado C. y Edgardo N. (2018) en su tesis “Propuesta de mejora en la distribución de 
planta y los métodos de trabajo para reducir el costo de producción de alimentos proce-
sados en un supermercado” el trabajo de investigación se centra en buscar información 
sobre metodologías que ayuden a  solucionar la problemática que afronta la empresa que 
son los largos recorridos, excesivo tiempo de traslados entre estaciones de trabajo, con-
diciones de trabajo no optimas, debido a que las estaciones de trabajo están muy desor-
denados, y sobre todo los trabajo se realizan en base a los conocimientos de los operarios 
más antiguos, y para dar solución los autores proponen   realizar la mejora de distribución 
de planta con la ayuda de la metodología 5s y finalmente plantean utilizar herramientas 
que faciliten la mejora de los métodos de trabajo. La metodología que los autores utiliza-
ron es de diseño No experimental-Transversal, el tipo de investigación aplicada y nivel 
de investigación descriptiva. Aplicando la distribución de planta y la metodología 5s el 
autor llegó a la conclusión de que la distribución de planta si logro una disminución no-
table en el consumo de energía logrando un ahorro de 50,312 al año, así mismo también 
se logro reducir las distancias de los recorridos de la materia prima en 46.44%. 
Sánchez M. y Soberón M. (2017), en su tesis “Rediseño de distribución en planta para 
reducir el costo de movimiento de materiales en la empresa de calzado Paola Della Flo-
res”, la investigación se centra en buscar metodologías que permitan dar solución a los 
problemas que viene afrontando la empresa como las excesivas distancias para el traslado 
de materia prima a la estación de trabajo. Tienen como objetivo principal rediseñar el 
ordenamiento físico de las instalaciones de la empresa de calzado Paola Della Flores con 
el fin de reducir costos de movimiento de materiales, la metodología que los autores uti-
lizaron es de diseño No experimental-Transversal, el tipo de investigación aplicada y ni-
vel de investigación descriptiva. Como principal resultado en base al objetivo propuesto 
llegaron mediante el rediseño de la planta a reducir los costos de desplazamiento de ma-
teriales en un total de 59%, así mismo también descubrieron que la empresa no está apro-
vechando al máximo sus instalaciones debido a que el 46% se desperdicia lo cual le ge-
nera pérdidas económicas que equivale a S/. 1210.50 por semana.  
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De la Cruz, A. (2017), en su tesis, “Distribución de planta para la mejora de productividad 
en el área de operaciones de la editorial Wari S.A.C., lima”. Plantea como objetivo deter-
minar como la distribución de planta va mejorar la productividad de la empresa. La me-
todología usada para este trabajo de investigación fue de diseño experimental y de tipo 
aplicada. Finalmente, el autor concluye que la nueva distribución de planta permitió au-
mentar la productividad de 670uni. a 849uni. es decir, un total de 179 unidades/mes. Esto 
se dio gracias a la utilización de método Guerchet que permite calcular los espacios ópti-
mos y el método correlacional de actividad que ayuda disminuir los tiempos y distancias. 
Así mismo también se logró incrementar la eficiencia de 0.6815 a 0.8161 que equivale a 
19.74% esto quiere decir que la utilización de los tiempos programados es más eficiente 
y en tanto a eficacia paso a ser de 0.8517 a 0.9765, lo que un aumento de 14.65%. 
Ospina, J. (2016), en su tesis “Propuesta de distribución de planta, para aumentar la pro-
ductividad en una empresa metalmecánica en ate Lima, Perú”. El objetivo fue proponer 
una buena distribución de planta que permita reducir los recorridos y procesos que no 
aporten valor, también plantea como objetivos específicos dar solución a los cuellos de 
botellas en los procesos que generan demoras y tiempos muertos, el otro objetivo especí-
fico plantea reducir los índices de accidentes a través de la organización de la planta, 
optimización de los espacios y la evaluación de nuevos métodos de trabajo. La metodó-
loga usada para esta tesis fue de diseño cuasi- experimental y tipo de investigación apli-
cada. Al finalizar la investigación concluyeron que actualmente la empresa tiene métodos 
ineficientes que generan baja productividad en los procesos, además identificaron que 
existen desorden en las áreas que ha venido ocasionando accidentes y obstaculizando el 
desplazamiento de los materiales, en consecuencia, todo esto  genera un bajo rendimiento 
de la productividad, que no se entreguen a tiempo los pedidos de los clientes y posterior-
mente la  pérdida de clientes y la reducción de ingresos económicos para la organización. 
Debido a esta problemática se planteó la propuesta de la implementación de distribución 
de planta la que facilitara el flujo de producción más dinámico en la cual con la ayuda de 
la metodología 5s se mejorara la productividad y competitividad de la empresa. Final-
mente, el autor llega a concluir que la implementación de la distribución correcta de planta 
permitirá reducir los desplazamientos innecesarios y con la aplicación de nuevos métodos 
de trabajos planteados incrementará la productividad lo cual elevará el nivel de cumpli-
miento de pedidos de los clientes. 
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Delgado C. y Edgardo N. (2018) en su tesis “Propuesta de mejora en la distribución de 
planta y los métodos de trabajo para reducir el costo de producción de alimentos proce-
sados en un supermercado” el trabajo de investigación se centra en buscar información 
sobre metodologías que ayuden a ar solución a la problemática que afronta la empresa. 
Posteriormente dieron seguimiento el layout y proceso actual de trabajo, para lo cual me-
diante los planos de la planta y la instalación de cámaras de videos se registraron todas 
las actividades que están generando problemas a la empresa lo cual fueron la mala distri-
bución de planta, y para dar solución los autores proponen   realizar la mejora de distri-
bución de planta con la ayuda de la metodología 5s y finalmente plantean utilizar herra-
mientas que faciliten la mejora de los métodos de trabajo. 
Alva D. y Paredes D. (2014), en su tesis “Diseño de la distribución de planta de una 
fábrica de muebles de madera y propuesta de nuevas políticas de gestión de inventarios” 
Los autores plantean como objetivo, aumentar la capacidad productiva mediante la reali-
zación de una nueva redistribución de planta, así mismo también se plantea crear políticas 
de gestión de inventarios que permitan tener un excelente nivel de inventario. Finalmente, 
los autores llegan a la conclusión de que con la nueva distribución de planta aumenta 
significativamente la capacidad de producción de 3800 a 6784 unidades, y esto mejora la 
encomia ya que las ventas aumentan en un 50%. También permite disminuir el stock 
promedio de almacén en un 14% que es equivalente al 43% menos de costos para la em-
presa, así mismo al eliminar los tiempos muertos y recorridos innecesarios se logra una 
disminución de S/.172,465.00 al año en relación a los costos de almacenaje. En tanto al 
almacén con la creación de nuevas políticas se logra tener una gestión de almacén efi-
ciente por tanto bajos costos. 
En el ámbito internacional Castro E. y Vallejo A. (2018) en su tesis, “Propuesta de diseño 
y distribución en planta para una nueva infraestructura de la empresa congelados trust s.a. 
a través de técnicas de ingeniería, Bogotá 2018. Plantean como objetivos, mejorar el 
desempeño operativo de la empresa, a través de la creación de un nuevo diseño y distri-
bución de planta. Y al finalizar el proyecto de investigación llego a la conclusión que el 
sistema productivo existe varias causas que afectan la distribución de la planta como: 
ineficiente flujo de material, perdidas de materiales, operaciones lentas, ineficiente utili-
zación de máquinas y equipos, obstrucción en las vías de acceso y pésimas condiciones 
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de trabajo. Así mismo en el cálculo de los espacios se encontró que el área es reducida lo 
que no permite realizar de forma óptima los trabajos ni tampoco aumentar la producción. 
Para estos problemas que aquejan a la empresa el autor propone realizar una distribución 
de planta que permita reducir las distancias, tiempos en los procesos y que sea flexible 
ante los cambios futuros o demandas que se requieran. También con la nueva distribución 
de planta se reducirá los tiempos de realización de los procesos a 10.52% (min) en com-
paración a lo que es actualmente y también se reducirá en 21.63% en los recorridos de las 
operaciones de producción. En tanto referente a lo económico para la implementación de 
la nueva planta se calculó para empezar un total de $ 1.358.259.465. 7. La viabilidad de 
este proyecto se pronosticó mediante indicadores financieros Valor Presente Neto (VPN), 
Tasa Interna de Retorno (TIR), Retorno de la Inversión (ROI), el cual dio como resultado 
que el proyecto si es viable.  
Ignacio D. y Cárdenas M. (2017), en su tesis “Propuesta de distribución de planta y de 
ambiente de trabajo para la nueva instalación de la empresa MV CONTRUCCIONES 
LTDA de la comuna de Llanquihue” los autores plantearon como objetivo proponer una 
distribución de planta utilizando herramientas de ingeniería industrial, de distribución de 
planta y seguridad industrial, para poder así  aprovechar mejor el área físico, mejorar los 
proceso productivos y el bienestar de los trabajadores con mejores condiciones de trabajo 
y seguridad. Al final del proyecto llegaron a la conclusión que la distribución propuesta 
genera un aumento en área de operación en 244% lo cual se ve una diferencia muy alto 
con la situación actual que atraviesa la empresa, por otra parte, también se hace mención 
a que la empresa tiene poca cultura de prevención de riesgos y accidentes. 
Rivera J. Assia D. (2017), en su tesis “Propuesta de diseño de planta de la empresa dul-
cemía gourmet para aumentar la capacidad instalada”, Plantean como objetivos realizar 
una propuesta de distribución de planta para incrementar la capacidad instalada y lograr 
cubrir la demanda creciente. Como resultados identificaron y analizaron cuellos de bote-
llas que había en los diferentes procesos productivos también de acuerdo a la simulación 
realizada la máxima producción que se puede realizar es de 200 galletas por día debido a 
que no se está utilizando los espacios eficientemente, pero con la nueva distribución de 
planta propuesta se aprovecharan los espacios e implementaran más maquinas lo que per-
mitirá aumentar la capacidad productiva a 800 galletas diarias lo que representa un 300% 
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de crecimiento. Este crecimiento hace que la empresa    mejore sus ingresos un total de 
15.000.000 millones de pesos. 
Correa, P. y Oliveros, D. (2015). en su tesis “Propuesta para el mejoramiento de la distri-
bución en planta de la empresa DERJORLTDA”, el autor fija como objetivo principal 
hacer una propuesta de redistribución de planta que incremente la productividad de las 
distintas áreas. Y como resultado concluyeron que existe un problema principal que afecta 
directamente la producción y para solucionarlo se deberá integrar las operaciones de elec-
tricidad que se encuentran en el segundo piso con las operaciones de ensamble y termi-
nado del primer piso, estas operaciones se deberá integrarlos en el espacio disponible que 
hay en el primer piso así los procesos sean continuos y lograr mejorarlos con la reducción 
de las distancias en un 53,8%. Finalmente, una vez que se a integrado los procesos pro-
ductivos se lograra aumentar la productividad de 17.14% a 53,8%. Lo que quiere decir 
que la redistribución de planta será muy buena para la empresa. 
Rivadeneira V. (2014), en tu tesis, “Propuesta de mejoramiento de la disposición de la 
planta y optimización de la asignación de los operadores en la línea de producción de la 
empresa DIMALVID”. Tuvo como objetivo realizar una propuesta de reubicación las 
estaciones trabajo que permitirá optimizar los espacios y distancias, así mismo realizar 
simulaciones de la situación actual para poder conocer, analizar y cumplir con las espe-
cificaciones requeridas por los consumidores. Finamente plantea realizar un mejora-
miento de la distribución de planta, así organizar e identificar los problemas en los pro-
cesos, la nueva distribución de planta propuesta genera un incremento de 36.20% a 79%. 
en la eficiencia de la producción. De esta manera la nueva distribución de planta permite 
reducir la ocupación del espacio y facilita la realización de las actividades de la planta. 
Aguilar, Á. y Sáenz, C. (2017), en su tesis “evaluación de la productividad actual y redi-
seño de la distribución de planta para su mejoramiento en la factoría correa wan - Chi-
clayo 2016”, El objetivo principal de la tesis fue evaluar la productividad y hacer un di-
seño de distribución de planta basado en el método Systematic Layout Planning (SLP), y 
busca lograr mejorar la productividad en la FACTORIA mediante el diseño de una nueva 
distribución de planta, y la implementación de EPP´s y las 5´s, las cuales se plantea que 
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sean implementadas en el futuro y como resultado obtuvieron  incrementar la  producti-
vidades de mano de obra de los principales productos: Bomba CG libre de 4 pulgadas a 
66,53 % unidades/operario, Molino de grano a 66,40 % unidades/operario, Picadora de 
forraje a 65 % unidades/operario, y con respecto a maquinaria un incremento de: Bomba 
CG libre de 4 pulgadas 22.22% de unidades producidas/ hora máquina, Molino de grano 
13.63 % de unidades producidas/ hora máquina, Picadora de forraje 11% de unidades 
producidas/ hora máquina; por lo que se puede define que hay un mayor aprovechamiento 
de la productividad aplicada la propuesta. 
1.3. Teorías Relacionados al Tema. 
1.3.1. Distribución de planta: 
Consiste en ordenar todos los factores que intervienen en una industria y que permite el 
movimiento de los materiales, almacenamiento de materiales, desplazamientos de todos 
los involucrados en dicha instalación, (Revista de Administración de Empresas, 2016). 
Así mismo a continuación tenemos definiciones según algunos autores: 
Empezando con los autores, Faisal y Husada, Zeplin, (2018), quienes definen a la distri-
bución de planta como la asignación eficiente de las áreas y la disposición de equipos y 
materiales, lo cual permita minimizar los costos directos de operación permitiendo tener 
la disposición de las máquinas y equipos en un lugar específico para poder tener un flujo 
de material eficiente y con la mínima manipulación necesaria, esto permitirá reducir cos-
tos e incrementar la productividad.   
También en la misma línea, Wiyaratn, W.  y Watanapa, A. (2010) nos menciona que 
la distribución de planta trata sobre realizar un ordenamiento físico de los factores y ele-
mentos industriales que intervienen en el proceso de producción de la empresa, en la re-
distribución de los departamentos o áreas que lo conforman, en la determinación de las 
figuras, formas relativas y ubicación de los distintos departamentos. 
Así mismo Rivera, Dayami (2015), menciona que la distribución de planta es una activi-
dad muy significativa que tiene como objetivo principal generar satisfacción tanto a los 
clientes, operarios y a la empresa, así mismo reduce los costos y aumenta la productividad 
laboral.  
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Por otro lado, Muther (1981), también hace mención que la distribución de planta consiste 
en la integración de las máquinas, equipos y áreas en una unidad operativa, a esto se 
refiere con hacer que la integración de estos elementos permita que la planta funcione 
como uno solo de manera integrada. (P. 19) 
• Principios básicos de la distribución de plantas:
Según Muther (1981) si queremos realizar una buena y correcta distribución de planta, 
debemos realizar los seis principios básicos que plante. (p.19-21).  
• Principio de la integración de conjunto
Este principio se refiera a que si queremos tener una eficiente distribución de planta se 
tiene que integrar las máquinas, equipos, las personas y otro cualquier factor que participe 
en el proceso de manera que mediante la integración compartan el compromiso entre to-
dos las partes por igual 
Todos estos factores deben estar integrados en una unidad de conjunto, de forma que cada 
uno de ellos esté relacionado con los otros y con el total, para cada conjunto de condicio-
nes. 
• principio de la mínima distancia recorrida
Este principio consiste en que el flujo de material se desplace la menor distancia posible 
en relación con las otras actividades u operaciones que están realizando sucesivamente, 
como por ejemplo en el desplazamiento del material se debe considerar la conservación 
tomando en cuenta los desplazamientos, por lo tanto, se debe realizar las actividades de 
forma estandarizadas tomando en cuenta siempre que deben estar las operaciones cercas. 
Esto quiere que la mejor distribución es la que permite recorrer la minia distancia por el 
material entre las operaciones por lo cual debe ser la más corta posible. 
• Principios de la circulación o flujo de materiales.
Es mejor aquella distribución que ordene las áreas de trabajo de modo que cada operación 
o proceso estén en el mismo orden o secuencia en que se transforman los materiales.
Significa que el material se moverá progresivamente de cada operación o proceso al si-
guiente, hacia su terminación, no deben existir retrocesos o movimientos transversales; 
habrá un mínimo de congestión con otros materiales u otras piezas del mismo conjunto.  
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• Principio del espacio cubico.
Este principio trata de utilizar de manera eficiente toda el área disponible, así como en 
vertical o horizontal, es decir ordena el área en el cual ocupan tanto las personas, mate-
riales y maquinas industriales. 
• Principio de la satisfacción y de la seguridad.
Siempre será más efectiva las distribuciones que haga de trabajo más satisfactorio y se-
guro para los productores debido a que el trabajo sea realizado con satisfacción, enton-
ces automáticamente conseguirás muchos otros beneficios 
• Principio de la flexibilidad.
Una distribución que pueda ser ajustada y reordenada con rapidez, de acuerdo a los re-
querimientos de los procesos, siempre será las más convenientes para una empresa debido 
a que permite minimizar sus costos e inconvenientes y genera muchos beneficios. 
Figura 4. Basado en los 6 principios de Muther 
Fuente: Elaboración Propia 
• Tipos de distribución de planta.
Para muther los tipos de distribución de planta son 3: por posición fija, por producto y 
por procesos. 
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Distribución por posición fija. 
Es donde el material o producto permanece en un lugar fijo es decir no cambia de lugar y 
todos los recursos (maquinaria, herramientas y trabajadores) son enviados a donde está el 
material o producto. 
Figura 5. Distribución por posición fija. 
Fuente: Elaboración propia. 
Distribución por proceso. 
Según Freivalds y Niebel (2014) las maquinas o equipos que cumplan con funciones si-
milares o iguales se deben agrupar en un solo lugar de trabajo, ya que esta distribución es 
más organizada y facilita un buen ambiente laboral. 
Distribución por producto.  
En esta situación ocurre lo inverso a la distribución fija es decir aquí el producto se mo-
viliza a donde está la, maquinaria o trabajadores. 
Según Freivalds y Niebel (2014) Se genera cuando en una estación de trabajo hay gran 
variedad de procesos, ocupándose los operarios de un producto o una familia de productos 
cuya fabricación es inmediatamente adyacente a cada operación, este tipo de distribución 
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Presenta desventajas ya que muchas veces los ambientes asignados no son suficientes 
para la gran variedad de ocupaciones y genera molestias en el clima laboral. 
• Factores que afectan la distribución.
Para Muther (1981), la distribución en planta, ni es extremadamente simple ni es tampoco 
extraordinariamente compleja, (p.43).  
Según Muther (1981), nos dice que existen 8 factores que afectan la distribución de 
planta. 
Factor Material. 
Es un factor muy importante debido a que agrupa diseño, variedad, cantidad, operaciones 
necesarias y su secuencia.  
Factor Maquinaria. 
Para Díaz, Jarufe y Noriega, (2007), para tener un ordenamiento adecuado primero lo 
primero que se debe tener las especificaciones documentadas de las máquinas y equipos 
para así poder calcular el espacio requerido en base a la cantidad de máquinas que se 
tiene. (p.161). 
Factor Hombre. 
Este factor involucra a las personas que laboran y se desplazan dentro de la empresa, 
tomando en cuenta los espacios que necesitan cada persona para no tener accidentes y así 
poder cumplir con sus funciones correctamente.  
Factor Movimiento. 
Para Muther (1981), este factor involucra los movimientos de materiales hombres y ma-
quinaria, es decir abarca desde la recepción de la materia prima hasta que es producto 
terminado y listo para su distribución (p.91). 
a. Englobando transporte inter o intradepartamental,
b. Manejo en las diversas operaciones
c. Almacenamientos e inspecciones.
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Factor Espera. 
Según Muther (1981) en esta parte del proceso se va crear espacios, dentro de la planta 
para que los productos puedan esperar a que termine el proceso actual y entre el producto 
que está en espera de esta forma se agilizara. (p.147). 
Los elementos que este factor incluyen:  
a. Departamento de recepción de materia prima,
b. Almacén de materia prima,
c. Almacenaje de productos en proceso,
d. Almacén de las herramientas y equipos.
Factor Servicio 
Para Díaz, Jarufe y Noriega, (2007), los servicios de una planta están integradas por fac-
tores físicos, personal organizado, como principal función cumplir con los requerimientos 
de los factores de producción. (p.235). 
a. Cubre mantenimiento
b. Inspección
c. Control de desperdicio,
d. Programación y lanzamiento.
Factor Edificio, 
Según Muther (1981) Este factor se toma los requerimientos mínimos de acuerdo a las 
características de la producción de un producto para que sea un lugar optimo donde rea-
lizar las actividades, esto involucra no solo si se planea realizar una distribución de planta 
nueva si no también si reordenamos una que ya existe, (p.147). 
Comprendiendo los elementos y particularidades interiores y exteriores del mismo, así 
como la distribución y equipo de las instalaciones 
Factor cambio. 
Díaz, Jarufe y Noriega, 2007, nos dice que el proyecto de distribución de planta debería 
estar flexible a las posibles modificaciones o reajustes que pueda requerir en el futuro, 
para que así la empresa pueda realizar cambios de acuerdo a los requerimientos de sus 
procesos, esto justificaría la inversión que se requirió para su implementación. (p.272). 
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• Planeación sistemática de la distribución de planta 
 
El Systematic layout planning (SLP) de Muther 
El SLP es forma organizada de realizar a planeación y está integrada a un proceso de 
cuatro etapas que busca la relación lógica entre las áreas y su cercanía (Palominos, Pedro 
y otros, 2019). 
 
Según Díaz, Jarufe y Noriega (2007), este método tiene como propósito encontrar una 
solución eficaz que permita realizar una buena planificación de la distribución de planta 
antes de la implementación, y el principal objetivo es verificar la distribución de planta 
ya sea en simulación en planos, maquetas, etc, de esta manera poder corregir y no generar 
gastos innecesarios en la planeación.  
 
Fases de Desarrollo del modelo SLP  
Muther (1981) clasifica en cuatro fases la distribución en planta que son: 
 
Fase I: Localización.  
En esta primera fase se determinará si es una nueva planta, la ubicación más optima to-
mando en cuenta los diferentes factores, como distancias de a materia prima, posición 
geografía, clientes, etc. En caso de una redistribución se determinará si es conveniente 
que la planta siga en el mismo lugar o buscar un mejor lugar para poder realizar sus acti-
vidades. 
 
Fase II: Plan de Distribución General.  
Aquí se realizará el análisis de total de áreas que se va atender en la actividad a desarrollar 
de acuerdo al producto, es muy importante determinar la relación de las diferentes áreas. 
 
Fase III: Plan de Distribución Detallada.  
En esta parte de desarrollo se va a analizar y preparar de forma bien detallada el plan de 
distribución en el cual va incluir en análisis, definición y planificados de donde deberían 




Fase IV: Instalación. 
Esta fase consiste en hacer los movimientos y ajustes físicos que se requieran en base a 
como se está realizando la instalación de maquinarias e instalaciones, para poder plasmar 
la redistribución en detalle planificada.  
Figura 6. Fases de Desarrollo del modelo SLP 
Fuente: Díaz, Jarufe y Noriega (2007) 
: Esquema del Planeamiento Sistemático de Distribución 
Instalación
Flujo de materiales






















• Técnicas para el cálculo de los requerimientos de áreas
Diagrama de operaciones: 
Nos muestra el orden, en tiempo y los materiales usados en un determinado proceso ade-
más nos muestra las operaciones e inspecciones que se va realizar durante un proceso e 
involucra desde la toma de la materia prima hasta el empaque del producto final. 
Para García, (2011) es la representación gráfica de los puntos en los que se introducen 
materiales en el proceso y del orden de las inspecciones y de todas las operaciones, ex-
cepto las incluidas en la manipulación de los materiales. (p.45). 
Símbolos del diagrama de operaciones. 
Figura 7. Diagrama de operaciones. 
Fuente: Elaboración Propia 
Diagrama de actividades del proceso 
Es similar al diagrama de operaciones solo que este es más detallado, no se incluyen las 
operaciones e inspecciones, pero si el transporte, las demoras y los almacenajes por tanto 
este diagrama es mucho más efectivo. 
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Figura 8. Símbolo de diagrama de actividades del proceso 
Fuente: Elaboración propia 
Diagrama de recorrido 
Es la representación gráfica del recorrido de materiales, operarios o utilización de las 
maquinas en la cual se va detallar las distancias tiempos. 
Para Niebel (2009), El diagrama de flujo o recorrido consiste en representar gráficamente 
la distribución de las áreas y edificios donde se refleja la ubicación de las diferentes acti-
vidades que se realiza en el diagrama de flujo del proceso. 
• Metodo Guerchet para el calculo de superfcies.
Para poder realizar una distribución o redistribución lo primero que hace es calcular las 
superficies, el método de Guerchet facilita el cálculo de cada elemento a distribuir encon-
trando la superficie total a través de las sumas de las tres superficies que son: estática, 
gravitacional y superficie de evolución. 
Según Díaz, Jarufe y Noriega (2007), nos hace mension que este metodo consiste en 
calcular las areas o espacios que se va nesecitar para instalar una planta, siempre en base 







Figura 9. Parámetros del Método de Guerchet 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura 10. Parámetros Método de Guerchet 
Fuente: Elaboración propia 
• Técnica de relación entre actividades.
Se realiza un análisis de las diferentes relaciones que existen entre todas las áreas de la 
organización. Es muy probable que las áreas operativas no solo tengan relación entre sus 
propias áreas sino también entre las áreas administrativas. 
SIMBOLOS Parámetro 
N Cantidad de elementos requeridos 
N Número de lados utilizados 
SS Superficie Estática = largo x ancho 
SG Superficie gravitacional = SS x N 
K Coeficiente de superficie de evolución = 1.65/(2*hp) 
Hp ∑(hi *n)/∑n 
SE Superficie de evolución = k x (SS + SG) 
ST Superficie total = n x (SS + SG + SE) 
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Tabla relacional. 
Para Díaz, Jarufe y Noriega (2007) La tabla relacional es un cuadro organizado en diago-
nal, en el que aparecen las relaciones de cercanía o proximidad entre cada actividad (entre 
cada función, entre cada sector y todas las demás actividades. 
Figura 11. Formato de presentación de la tabla relacional de actividades 
Fuente: Díaz et alii (2007, p.304). 
Figura 12. Escala de valores para la proximidad de actividades 
Fuente: Díaz et alii (2007, p.304).
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1.3.2. Productividad  
Según, Tang, Meng-Chi, (2017). La productividad es la relación del total de productos 
que ha realizado entre el total de recursos que ha consumido.  
En la misma línea, Carro y Gonzales (2015), define a la productividad como la compara-
ción de recursos utilizados entre el total de cantidad de bienes o servicios obtenidos. Es 
decir, la productividad es un índice que relaciona los inputs (productos) y outputs (recur-
sos), sin embargo, para que tenga un buen resultado la organización tiene que estar siem-
pre priorizando la mejora continua en sus procesos. (p.01)  
Mientras que OIT, (2016) define a la productividad como el uso eficiente de los recursos, 
trabajo, capital, materiales, etc. para producir ya sea bienes o servicios. También hace 
referencia que, si bien la productividad puede significar de acuerdo al tipo de sistema de 
producción, el concepto principal será siempre la cantidad producida de bienes o servicios 
y la cantidad de recursos que empleará para realizar dicho producto. (p.03). 
Por consiguiente, la productividad se puede decir que es la salida total (bienes o servicios) 
y las entadas totales (recursos) para obtener un resultado. Otra definición es la relación 
entre los resultados y el tiempo utilizado para obtenerlos, es decir cuanto menos sea el 




Productividad es el grado de rendimiento con el que utilizan los recursos para poder cum-
plir con los objetivos planteados. Si partimos de que los índices de productividad se pue-
den determinar a través de relación producto-insumo, teóricamente existen tres formas de 
incrementarlos:  
• Aumentar el producto y mantener el mismo insumo.
• Reducir el insumo y mantener el mismo producto.
• Aumentar el producto y reducir el insumo simultánea y proporcionalmente.
Tipos de productividad: 
a. Productividad laboral:
De Winne, Sophie, (2019). Define a la productividad como la incrementación o la
disminución del rendimiento en función al trabajo para la elaboración de un producto.
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b. Productividad total de los factores:
Para Smithers, Andrew, (2019). Es la medición del rendimiento es decir si aumenta o 
disminuye en base a los diferentes factores que existen en el proceso de producción ya 
sea trabajo, capital o recursos humanos.  
También Konstantinova S. (2019). Dice que la productividad total la variación del pro-
ceso económico en base a los recursos utilizados y productos generados u obtenidos. Este 
término define el objetivo de un subsistema de la compañía ya que la productividad de 
las máquinas y/o equipos se incluye dentro de sus características técnicas.  
c. Productividad marginal
Para, Moseley, Fred (2015). La productividad es la variación de la cantidad producida de 
un producto cuando se adiciona o fabrica una unidad más de ese producto mientras que 
los otros productos permanecen constantes". 
La Ley de los rendimientos decrecientes tiene un rol fundamental en la productividad al 
factor, pues indica que la productividad marginal de cada factor disminuye a medida que 
más unidades de éste se agregan al proceso de producción (dejando el resto de los factores 
productivos en una cantidad constante). De esta manera un exceso de la cantidad óptima 
de un factor productivo puede resultar incluso en un decrecimiento de la productividad 
total. (Gottschalk, 1978). 
1.3.3. Eficiencia: 
Zinovchuk y Kopytova (2018). Se entiende por eficiencia a la capacidad de realizar un 
objetivo utilizando la menor cantidad posible de recursos.  
Es decir, la eficiencia es la medición del esfuerzo que se necesita para lograr los objetivos 
planteados así mismo se dice que la eficiencia es la utilización mínima de recursos como: 
el tiempo, materiales, recursos humanos, etc. Para llegar a un objetivo con en más bajo 





1.3.4. Eficacia  
Hernández y Rodríguez (2006), está enfocado principalmente al cumplimiento de los ob-
jetivos sin tomar en cuenta los medios utilizados para lograrlos. 
Según la organización internacional de trabajo (OIT) define como “una medida de logro 




1.4. Formulación del problema 
Problema General. 
¿De qué manera la distribución de planta mejora la productividad en la línea de prepara-
toria de fábrica de hilos la colonial, callao, 2019? 
1.4.1. Problemas Específicos. 
PE1: ¿De qué manera la distribución de planta mejorara la eficiencia de la productividad 
en la línea de preparatoria de fábrica de hilos la colonial, callao, 2019? 
PE2: ¿De qué manera la distribución de planta mejorara la eficacia de la productividad en 
la línea de preparatoria de fábrica de hilos la colonial, callao, 2019? 
1.5. Justificación del estudio. 
1.5.1. Teórica 
En la actualidad en un mundo globalizado toda empresa está en constante innovación para 
hacer frente a la competencia a través de la mejora continua en todas sus áreas de manera 
constante debido a ello este proyecto muy importante para hacer mejoras frente a la pro-
blemática actual de la empresa. 
Por lo cual consideramos que se puede solucionar el problema utilizando conceptos y 
herramientas de ingeniería existentes como por ejemplo lo es la distribución correcta de 
planta, esto permite ubicar los materiales, equipos y maquinarias en el mejor lugar posible 
que facilite en mejorar la productividad. Por lo tanto, el desafío de este proyecto es con-
frontar la teoría con los resultados siendo la más beneficiada la empresa. 
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1.5.2. Justificación Económica 
Una correcta distribución de planta en la empresa la colonial fábrica de hilos, ayudara a 
reducir costos generados en el proceso de producción, los tiempos de esperas y los movi-
mientos innecesarios que lo está afectando actualmente, este proyecto no solo beneficiara 
económicamente a la empresa sino también a los trabajadores. 
1.5.3. Social 
Según Hernández et al. (2014), la “Justificación social es la importancia que tendrá los 
resultados obtenidos para la sociedad es decir quienes serán beneficiados y de qué ma-
nera” (p.40). 
La justificación social de este proyecto está enfocado a generar motivación en los traba-
jadores del área de producción, debido a que mediante la implementación del diseño de 
planta los trabajadores ya no estarán expuesto a trabajar más horas de lo establecido de-
bido a los retrasos generados por la mala distribución de planta que actualmente hay, si 
no que al contrario tendrán más tiempo de pasar con sus familias. 
1.6. Hipótesis. 
De acuerdo con Hernández, Fernández y Baptista (2010), las hipótesis nos señalan lo que 
tratamos de buscar o queremos probar y dice que es una idea o suposición que podría ser 
cierta o no, de esta pregunta partimos y nos planteamos la interrogante el porqué de algo o 
fenómeno investigado.  
Según Hernández (2007) las hipótesis son "explicaciones tentativas del fenómeno investi-
gado que se formulan como proposiciones". (p.122) 
1.6.1. Hipótesis General.  
Son las hipótesis principales a partir de las cuales se inicia el proceso de investigación. 
H1: La distribución de planta mejorara la productividad en la línea de preparatoria de 
fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
42 
1.6.2. Hipótesis Especificas. 
HE1: La distribución de planta mejorara la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, Callao, 2019. 
HE2: La distribución de planta mejorara la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, Callao, 2019. 
1.7. Objetivos de la investigación. 
1.7.1. Objetivo General. 
Determinar cómo la distribución de planta mejorara la productividad en la línea de pre-
paratoria de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
1.7.2. Objetivo Específicos. 
OE1: Determinar cómo la distribución de planta mejorara la eficiencia en la línea de pre-
paratoria de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
OE2: Demostrar cómo la distribución de planta mejorara la eficacia en la línea de prepa-




2.1. Diseño de investigación 
2.1.1. Tipo de investigación 
• Por su finalidad
Para Hernández, (2010) se centra en la utilización de los conocimientos teóricos a para dar 
soluciones a preguntas que se ha planteado. Busca conocer para hacer, para actuar, para 
modificar. Transforma los conocimientos científicos en tecnología” (p.77). 
Es aplicada por que aplica los descubrimientos y aportes teóricos para proponer soluciones 
a los problemas, como es este caso que va a usar la base teórica de Distribución de planta, 
sus métodos de ejecución y medición, lo cual permitió la realización y aplicación de esta 
técnica, es por ello por lo que el presente trabajo de investigación mejorara el problema de 
la productividad de la colonial fábrica de hilos 2019.  
Nivel de investigación: Explicativo  
Según Valderrama (2013), trata de explicar la relación de dos o más variables con la finali-
dad de conocer el problema de investigación. (p. 173). 
Es explicativo por que muestra el impacto que causa el diseño de planta en los procesos 
estandarizados lo cual se ve reflejado en la mejora o incremento de la productividad, esto se 
da de acuerdo con la relación o análisis numéricos obtenidos en relación como la variable 
independiente con la variable dependiente. 
Enfoque de la investigación: Cuantitativo 
Para Hernández, Fernández y Baptista, (2010) “nos dice que mediante la utilización de los 
datos obtenidos se prueba hipótesis, con base en la medición numérica y el análisis mediante 
programas estadísticos como es SPSS, para establecer patrones de comportamiento y probar 
teorías” (P. 4). 
La investigación tiene un enfoque cuantitativo ya que prueba la hipótesis planteada utili-




Según Hernández, Fernández y Baptista, (2010), son investigaciones que pueden manipular 
de forma intencional las variables independientes (DISTRIBUCION DE PLANTA) para 
analizar las consecuencias de tal manipulación en las variables dependientes 
(PRODUCTIVIDAD), (P. 122). 
El diseño de investigación es cuasi experimental porqué investigación no vamos a tener un 
control absoluto de la fuente, es por ello es cuasi-experimental porque vamos a medir la 
productividad en la producción de pabilos en el área de preparatoria antes y después de la 
aplicación de la distribución de planta.   
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2.2. Variables: 
Matriz de operacionalización 
Tabla 3. Matriz de Operacionalización 
Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración propia
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2.3. Población y muestra 
Población  
Nuestra población comprende a la productividad diaria de 8 horas, transcurridas durante el 
periodo de 30 días laborables (Mendoza y Hernández Sampieri, 2010). 
Para esta investigación la población total esta destina para 30 días la cual abarca de lunes a 
viernes de 8:00 am a 3:00 pm, no incluirá sábados y domingos. 
La población está dada en la producción de pabilos durante 30 días.  
Muestra 
Para Hernández, Fernández y Baptista, (2010), es un subconjunto de la población la cual se 
utiliza para recolectar información. (P. 171). 
En esta investigación no se aplica muestreo por ser de tipo causal y se considera toda la 
población. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
Técnicas  
Para la recolección de datos para esta investigación se empleó la observación de fuente pri-
maria directamente desde el área de producción y también mediante instrumento como el 
orden de producción. 
Tamayo (2003) señala que técnicas de recolección de datos “es la expresión operativa del 
diseño de investigación, la especificación concreta de cómo se realizara la investigación” (p. 
182) 
Observación directa:  
Según Tamayo (2003) “es cuando el investigador mediante la observación directa recoge 
información.” (p.183).  
Emplearemos la observación directa porque se entrará en contacto personalmente con el he-
cho o fenómeno del proyecto de investigación. 
Instrumentos  
Para la realización de esta investigación utilizaremos las fichas de observación lo cual per-
mitirá registrar y guardar todos los datos tomados con el cronometró. 
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Ficha de Observación Carrasco (2006) “se usa para registrar datos generados a través de 
toma de tiempos y encontrados mediante la observación directa.” (p.45).  
Cronómetro: se tomará el tiempo con el cronometro para saber cuánto tiempo demoran las 
actividades en proceso.  
 
Validez del instrumento. 
Según Hernández, Fernández y Baptista (2010) la validez es “Grado de confiabilidad de los 
resultados que deberían ser consistentes y coherentes” (p.277).  
La Validez de los instrumentos de recolección de datos serán sometidos a juicio de expertos 
para la cual se contará con 3 docentes la escuela de Ingeniería Industrial-Lima norte, 2019. 
 
• Mg. Benites Rodríguez, Leónidas 
• Mg. Vilela Romero, Luis Alberto  
• Mg. Dávila Laguna, Ronald 
 
Confiabilidad 
Hernández, Fernández y Baptista (2010) afirma que la confiabilidad “se refiere al grado en 
que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir” (p.277) 
 
La confiabilidad para esta investigación es exacta debido a que se está trabajando con datos 
exactos proporcionados directamente por el jefe de producción del área de preparatoria de la 
empresa la colonial fábrica de hilos. 
 




Bernal (2010) afirma que “el procesamiento de datos debe realizarse mediante el uso de 
herramientas estadísticas” (p. 200). 
 
Así mismo también Bernal (2010) sostiene que el análisis de datos “consiste en procesar los 
datos obtenidos de la población objeto de estudio con la finalidad de generar resultados con 
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las cuales se realizara el análisis según los objetivos y las hipótesis de la investigación”. 
(p.198).   
 
Mediante el Análisis y la recolección de datos del área de preparatoria, la toma de tiempos, 
las mediciones de las distancias entre las actividades y la producción diaria del pabilo, se 
procederá registrarlos en sus respectivos formatos se procede a llenar los datos en Microsoft 
Office Excel y para posteriormente procesarlos en el SPSS Statistics.  En la cual para la 
prueba de hipótesis se llevará a cabo mediante la comparación de medias utilizando la prueba 
T de student o prueba wilcoxon, pues hay que demostrar la mejora de una situación dada. 
Para tal fin, primero es necesario efectuar un análisis de normalidad a la muestra.   
Para la prueba de normalidad Lévy Jean Pierre y Varela, Jesús (2006), nos dice que “para 
valorar la normalidad univariante de los datos son necesarios los contrastes de normalidad, 
entre los cuales destacan el contraste de Kolmogórov-Smirnov, y Shapiro-Wilk”. (p. 31).  
 
Ya habiendo definido el contraste de la normalidad se procederá a realizar contrastación de 
las hipotesis lo cual Barón, Javier (2013) manifiesta que “en los contrastes con muestras, el 
valor obtenido en la significación nos permite decidir si se rechaza o no la hipótesis nula. 
Para realizar el contraste existen varios tipos de pruebas, como la t de student para pruebas 
paramétricas, y Wilcoxon para pruebas no paramétricas” (p.25).  
 
2.6. Aspectos éticos 
Este trabajo de investigación se realizó poniendo en práctica los valores, ética profesional y 
veracidad referente a la información que se está proporcionando debido a que es el resultado 
de la investigación realizada en la colonial fábrica de hilos y son datos verdaderos que se 
recogido del área de preparatoria monitoreado durante las 56 horas semanales trabajadas. 
 
Así mismo la información de la fábrica de hilos la colonial como las ordenes de producción, 
información sobre las máquinas, productos y procesos fue autorizada para el uso exclusiva-






2.7. Implementación de la propuesta. 
2.7.1. Situación actual.  
La Colonial Fábrica de Hilos S.A. es una de las principales empresas textiles en el Perú, 
desde que empezó a operar por primera vez en el año 1945, ha venido consolidándose en el 
mercado nacional. Actualmente cuenta con muchos años de experiencia y presencia en los 
principales mercados del mundo. Debido a su gran esfuerzo por mantenerse y hacer frente a 
las competencias en el mercado, en el 2017 adquirido e implemento nuevas maquinaria de 
última tecnología y mejoro su infraestructura, lo cual hace que la empresa pueda ofrecer a 
sus clientes una gran variedad de productos y capacidad de producción. Entre sus principales 
productos que ofrecen a sus clientes están los hilados crudos y teñidos en algodón 100% y 
diversas mesclas con altos índices de calidad. 
Organigrama de la empresa 
Figura 11. Organigrama de la colonial fábrica de hilos 
Fuente: Elaboración propia 
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Misión 
Son una empresa vanguardista orientada a la adaptación de los cambios en el Mercado en 
tecnológicas, policías, etc. Fomentan que los productos cumplan con los estándares de cali-
dad requeridos por los clientes, brindándoles para ello, una asesoría permanente con la fina-
lidad de obtener su completa satisfacción 
Visión 
Ser la empresa líder en el rubro Textil reconocida por la diversificación e innovación conti-
nua de nuestros productos utilizando para ello tecnología de punta y profesionales especia-
lizados en obtener productos de alta calidad. 
Tenemos el compromiso de atender tanto al mercado nacional como al internacional, contri-
buyendo, asimismo, con la conservación del medio ambiente a través de la comercialización 
de productos ecológicos debidamente certificados. 
Presentación del área  
Continuamente, se describe el área de preparatoria que es objeto de estudio según lo plan-
teado en la población.  
Preparatoria: Es la fase inicial en el cual se prepara la materia prima lo que consiste en Lim-
piar las impurezas en el batán, estirar y limpiar más a profundo en la carda, mezclar el algo-
dón y torcer la cinta en el manuar y finalmente torcerlos en hilos gruesos en la pabilera para 
poder así pasar a la siguiente área que es conera. 
Figura 12. Área de preparatoria 
Fuente: La colonial fábrica de hilos 
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Diagrama de operaciones DOP (Antes de la mejora). 
Tabla 4. El diagrama operaciones muestra gráficamente el proceso de fabricación del pabilo 
en el cual podemos observar las operaciones y inspecciones que se realiza actualmente en el 
área de preparatoria para la elaboración de 300 conos de pabilo  
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 5. Resumen del diagrama de preparatoria 






Como podemos observar tenemos 13 actividades desde la recepción de la materia prima que 
son los fardos de algodón, hasta la transportación a la siguiente área del pabilo para comple-
tar su transformación final que es el hilo.  
Diagrama de Actividades del proceso DAP (antes de la mejora)  
Tabla 6. Diagrama DAP  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
• Se puede apreciar en el DAP que el operario recorre en promedio 270 metros para la 
elaboración del pabilo. 
• Así mismo para la elaboración de 300 pabilos toma un tiempo de 486 minutos en pro-
medio. 
OBJETO DEL DIAGRAMA
EL DIAGRAMA INICIA EN:
EL DIAGRAMA TERMINA EN:
ELABORADO POR:
270 486
RECEPCION DE LOS MATERIALES
TRASLADO A LA SIGUENTE ESTACION
ELVIS VALQUI MENDOZA
ELABORACION  DE 300 PABILOS
FABRICA DE HILOS LA COLONIAL 2019
FECHA 15/05/2019






INSPECCION DE LA CALIDAD Y COMFORMIDAD DE 
LA MATERIA PRIMA
11
RECEPCION DE LOS MATERIALES 14
TRASLADO DE LA MP A LA ESTACION DE TRABAJO 
(12 FARDOS)
60 31
ALMACENAMIENTO DE FARDOS DE ALGODÓN 
(350KG)
21
LIMPIEZA DE MP (BATAN) 12 37
PESADO DEL MP EN BASE DE LAS ORDENES DE 
PRODUCCION (2500KG)
10 30
INSPECCION DE LA UNIFORMIDAD DE LAS FIBRAS 15 11
SEPARAR Y UNIFORMIZAR LAS FIBRAS (CARDA) 20 42
INSPECCION DEL PESO Y LOS DEFECTOS DE 
CORTO
30 14
ESTIRAR Y AGRUPAR LAS FIBRAS EN FORMA 
PARALELA, ELIMINANDO LOS DEFECTOS DE 
CORTO (MANUAR)
40 45
INSPECCION DEL PEINADO 20 16
SEPARAR LAS FIBRAS LARGAS DE LAS CORTAS Y 
REMOVER LOS ULTIMOS DESPERDICIOS DE LA 
NAPA (PEINADORA)
12 77
AFINADO Y TORCIDO DE LA MASA DE LA FIBRA 
CON UNA PEQUENA TORCION QUE RESISTA EL 
SIGUIENTE PROCESO (PABILERA)
11 86
RECOJO DE LOS CONOS DE PABILO EN COCHES 
PARA TRANSPORTARLE A LA SIGUENTE ESTACION. 
(PABILERA)
25
TRASLADO A LA SIGUENTE ESTACION 25 11
INSPECCION DE LA CALIDAD DEL PABILO 15 15
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2.7.2.      Diagrama de recorrido actual  
En la figura 15, se puede observar toda la planta en sí, 01 área de preparatoria, 02 área de 
conera, 03 área de melange, almacén de producto terminado, 05 área de tintorería, 06 área 
de recuperación de Retazos, 07 área de mantenimiento, 08, área Administrativa, 09 área de 
almacén, para esta investigación nos centraremos en el área 01 que viene ser el área de pre-
paratoria donde se desarrolla el proceso de elaboración del pabilo. 
 
Figura 13. Plano de la empresa (antes de la mejora) 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
A continuación, se procederá a realizar el diagrama de recorrido para poder así conocer la 
relación entre cada una de las estaciones de trabajo, esto nos permitirá conocer como está 
distribuida el área y así mismo identificar los desplazamientos que no generan valor. Primero 
se identificará las estaciones de trabajo que intervienen, en la cual se va representar cada 
actividad o maquina con un respectivo color y con el número que corresponde a la maquina 
siendo:   
Materia Prima: Azul claro 
Maquina Batan 01: Rojo 
Maquina Carda 02: Purpura 
Maquina Carda o Peinadora 03: Azul 
Maquina Manuar 04: Amarillo 
Maquina Pabilera 05: Naranja 
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Secuencia del proceso que se realiza para la elaboración del pabilo 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
La figura 16 nos muestra los procesos el cual observamos que las maquinas no están orde-
nadas correctamente al contrario están desordenadas y no son continuas empezando por el 
almacenamiento de la materia prima (MP), que se encuentra muy distante de la primera ope-
ración del proceso que es la limpieza del material en el batán (01), así mismo las carda 02 y 
03,  los manuares (04) y paileras (05) están desordenadas lo que no permite un flujo continuo 
en el proceso esto genera a los operarios a realizar  largas distancias de recorrido para realizar 
sus actividades. También podemos observar que existe maquinas en mal estado que no son 
utilizadas, pero si ocupan espacio y dificultan el desplazamiento normal. 
 
Las distancias recorridas entre las diferentes operaciones en el área de preparatoria para la 
elaboración del pabilo son de 270 metros en total
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Tabla 7. Toma de tiempos antes de la mejora (PRE-TEST) 
Fuente: Elaboración propio.
PRODUCTO PABILOS 
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18 14
30 PROMEDIO
R EC EP C ION  D E LOS M A T ER IA LES
15 13 12 11 16 18 14 15 13 12 11 16 18 14 15 13 12 11 16 18 14
21 22 23 24 25 26
11
14
IN SP EC C ION  D E LA  C A LID A D  Y C OM F OR M ID A D  D E LA  M A T ER IA  P R IM A
10 12 9 13 10 15 12 9 12 9 13 12 9 13 12 9 13 10 12 9 12 9
15 15 15 13 12 11 16
A LM A C EN A M IEN T O D E F A R D OS D E A LGOD ÓN  (350KG)
20 23 21 18 19 26 20 23
13 10 12 12 9 13 10 15
29 30 33
23 21 18 20 23 21 20 20 2321 18 20 23 21 18 20 23 20
32 30
31 29 30 33 31 30 33 30 30
21 18 19 26
21
T R A SLA D O D E LA  M P  A  LA  EST A C ION  D E T R A B A JO (12 F A R D OS)
25 30 33 31 29 30 33 31 30 33 31 29 30 33 31
36
29 28 29 30 29 28 29 32 31
33 31 29
31
P ESA D O D EL M P  EN  B A SE D E LA S OR D EN ES D E P R OD UC C ION  
(2500KG)
30 29 28 29 32 31 33 30 29 28 29 32 31 30 29 28 29
37 40 38 37 37 40 38 36 34
33 33
30
LIM P IEZ A  D E M P  (B A T A N )
37 40 38 36 34 39 37 40 38 36 34 37 40 38 36 34 37 40 38
45 39 42 40 45 39 42 43
39
37
SEP A R A R  Y UN IF OR M IZ A R  LA S F IB R A S (C A R D A )
40 45 39 42 43 40 45 39 42 40 45 39 42 40 45 39 42 40 45 39 42
9 13 10 15 12 9
11
42
IN SP EC C ION  D E LA  UN IF OR M ID A D  D E LA S F IB R A S
10 12 9 13 10 12 9 13 10 10 12 9 13 10 10 12 9 13 10 15 10 12
40
45 41 44 46 45 45
EST IR A R  Y A GR UP A R  LA S F IB R A S EN  F OR M A  P A R A LELA , ELIM IN A N D O
LOS D EF EC T OS D E C OR T O (M A N UA R )
50 43 46 45 45 41 44 50
10 12
45
IN SP EC C ION  D EL P ESO Y LOS D EF EC T OS D E C OR T O
15 13 14 12 15 16 21 15 13 14 12 15 15 13 14 12 15 15
50 43 46 45 45 50 43 46 4543 46 45
87 70 75 73
13 14 12 15 13 15 13 14 12
45 41 44 39
13 15 16
80 87 70 70 75 70 75 73 80
15 16 21
14
SEP A R A R  LA S F IB R A S LA R GA S D E LA S C OR T A S Y R EM OVER  LOS 
ULT IM OS D ESP ER D IC IOS D E LA  N A P A  (P EIN A D OR A )
70 75 73 80 87 78 70 75 73 80 87 70 75 73 80
90 80
18 13 15 15 16 18 13 14 17
87 78
77
IN SP EC C ION  D EL P EIN A D O
15 16 18 13 14 17 15 16 18 13 14 15 16 18 15 16 18
25 26 23




A F IN A D O Y T OR C ID O D E LA  F IB R A  C ON  UN A  P EQUEN A  T OR C ION  QUE 
R ESIST A  EL SIGUIEN T E P R OC ESO (P A B ILER A )
90 95 67 96 82 99 91 90 95 67 96 80 95 67 96 82
16 18
24 25 26 23 25 26 23 24 22
99 91 98
86
R EC OJO D E LOS C ON OS D E P A B ILO EN  C OC H ES P A R A  
T R A N SP OR T A R LE A  LA  SIGUEN T E EST A C ION . (P A B ILER A )
25 26 23 24 22 26 25 26 23 24 25 26 23 25 26 23
12
13 15 18 13 14 17 15 16 18
26 32
25
IN SP EC C ION  D E LA  C A LID A D  D EL P A B ILO
15 18 13 14 17 15 16 18 13 14 17 15 16 18 13 14 17 15
11 13 10 9 12 11 10 9 12 11 13 10 9 12 11 10 9
11
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
PABILOS PRODUCIDOS
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS PARA LA ELABORACION DE PABILO EN EL AREA DE PREPARATORIA
FÁBRICA DE HILOS LA COLONIAL 2019
11 10 9 12 10 9 12 11 13
13
15
T R A SLA D O A  LA  SIGUEN T E EST A C ION
10 9 12
PRODUCTO PABILOS 
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Como podemos ver el tiempo es 486 minutos para la elaboración del pabilo con un promedio 
de 229 conos de pabilo lo que quiere decir que no se está cumpliendo con la programación 
planificada de 300 pabilos por día
 
Productividad (PRE TEST) 
 
Tabla 8. Nivel de producción mayo (antes de la mejora). 
 
FICHA DE REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD 












1 400 477 0.84 300 240 0.80 0.67 
2 400 499 0.80 300 235 0.78 0.63 
3 400 455 0.88 300 225 0.75 0.66 
4 400 488 0.82 300 220 0.73 0.60 
5 400 513 0.78 300 228 0.76 0.59 
6 400 494 0.81 300 220 0.73 0.59 
7 400 502 0.80 300 230 0.77 0.61 
8 400 484 0.83 300 240 0.80 0.66 
9 400 454 0.88 300 235 0.78 0.69 
10 400 500 0.80 300 225 0.75 0.60 
11 400 475 0.84 300 220 0.73 0.62 
12 400 496 0.81 300 228 0.76 0.61 
13 400 467 0.86 300 240 0.80 0.69 
14 400 498 0.80 300 235 0.78 0.63 
15 400 475 0.84 300 225 0.75 0.63 
16 400 484 0.83 300 220 0.73 0.61 
17 400 487 0.82 300 228 0.76 0.62 
18 400 463 0.86 300 240 0.80 0.69 
19 400 496 0.81 300 235 0.78 0.63 
20 400 485 0.82 300 225 0.75 0.62 
21 400 491 0.81 300 220 0.73 0.60 
22 400 477 0.84 300 228 0.76 0.64 
23 400 470 0.85 300 220 0.73 0.62 
24 400 458 0.87 300 240 0.80 0.70 
25 400 469 0.85 300 235 0.78 0.67 
26 400 500 0.80 300 225 0.75 0.60 
27 400 509 0.79 300 220 0.73 0.58 
28 400 517 0.77 300 228 0.76 0.59 
29 400 498 0.80 300 220 0.73 0.59 
30 400 499 0.80 300 230 0.77 0.61 
PROM. 400 486 0.82 300 229 0.76 0.63 




2.8. Propuesta de mejora  
Para realizar la implementación de en el proceso de elaboración de pabilos en el área de 
preparatoria de la colonial fábrica de hilos se procederá a realizar un análisis de alternativas 
de solución. 
 
Figura 15. Alternativas de solución. 
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Figura 16. Matriz de priorización 
Fuente: Elaboración propia 
Podemos observar que el problema con mayor porcentaje en la matriz de priorización es la 
distribución inadecuada por eso se prioriza en dar solución ya que permitirá eliminar el 50% 
de los problemas existentes en la empresa y así mismo permitirá la reducción de las distan-
cias y tiempos improductivos en los procesos. 
2.8.1. Propuesta de distribución de planta 
La colonial fábrica de hilos ya tiene establecida su planta por lo cual en esta propuesta de 
distribución no será necesario realizar la localización, pero si es de primordial importancia 
realizar una distribución adecuada de planta ya que la empresa actualmente viene teniendo 
problemas debido a la mala distribución de sus máquinas lo cual genera que el operario 
realice recorridos que no generan valor así mismo estos recorridos ocasión tiempos impro-
ductivos, para ello se realizara. 
• Una adecuada redistribución de máquinas en el área de preparatoria, para así poder re-
ducir los recorridos y traslados innecesarios.
• Calcular las áreas que se necesaria para distribuir las maquinas correctamente.
• La empresa encargara a la empresa J y M Servicios generales para que haga la selección
y orden de todas las cosas que no generen valor y están para ya quitar del área para
desocupar los espacio que ocupa.
DISTRIBUCION INADECUADA 0 1 0 0 3 ALTO 4 0.5 10 40 4 Distribucion de planta
PROCESOS 0 0 1 0 1 MEDIO 2 0.25 7 14 2 Metodo de trabajo
SELECCIÓN Y ORDEN 1 0 1 0 0 BAJO 2 0.25 6 12 2 2Ss












Para poder realizar la distribución de planta se utilizará la herramienta del planeamiento sis-
temático de disposición (SLP), lo cual según, según Díaz, Jarufe y Noriega (2007), nos dice 
que esta herramienta permite identificar y visualizar todo el elemento que intervienen en la 
distribución mediante planos o maquetas y realizar los ajustes necesarios.  
Así mismo Jarufe y Noriega (2007), nos dice que existen 4 fases a realizar: 
Fase I. Determinación del problema 
 En esta primera fase se define el problema que se va realizar identificando la ubicación y el 
área a ser distribuido, la relación entre actividades. 
Fase II. Distribución general. 
En esta segunda fase se busca conocer a través de planos las relaciones que hay entre las 
áreas así mismo identificar las distancias que no generan valor entre las áreas, para ellos se 
realiza el diagrama relacional de recorrido. 
 En la figura 16, muestra la relación que hay del almacén de materia prima con las diferentes 
maquinas que se utilizan para poder realizar la producción del pabilo, en el podemos obser-
var que no esta bien distribuido las maquinas, esto debido a que el almacén de materia prime 
esta muy distante de la primera maquina en la cual inicia el proceso que es el batán. 
Figura 19. Relación entre las maquinas. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Fase III: Distribución al Detallada. 
• Se determina las maquinarias y equipos que se va distribuir en el área de producción.
Las maquinas que se va distribuir en el área son los siguientes.
Fuente: la colonial fábrica de hilos 
 
Fuente: la colonial fábrica de hilos 
Figura 20. Batan (750 Kg) Figura 21. Carda (1.2, Tn) 
Figura 22. Pabilera (1.1. Tn) Figura 23. Manuares (320Kg) 
Figura 24. Pabilera (1.3. Tn) 
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• Se planifica donde es el más apropiado para ubicar las máquinas y equipos.
Para el proceso sea más continuo y se disminuya el recorrido del operador de las maqui-
nas se debe distribuir las máquinas de forma secuencia la cual permita que no se tenga
que recorrer largas distancias para realizar un el proceso debido a ello se propone distri-
buir las máquinas de manera que se pueda minimizar el recorrido y le dé facilidad para
desenvolverse a los trabajadores.
Figura 25. Distribución propuesta para las maquinas. 
Fuente: Elaboración propia. 
Figura 26. Distribución propuesta para las maquinas. 
Fuente: Elaboración propia. 
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Fase IV: Plan de Implementación  
Se procede a realizar una planificación detallada de las actividades a realizar como, modificar, instalar y poner en marcha la planta. 
Tabla 9. Cronograma de actividades. 
Fuente: Elaboración propia
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2.8.2. Inversión requerida para la implementación de la mejora. 
Para la distribución de planta en el área de preparatoria, de acuerdo a la proyección estima 
la fábrica de hilos la colonial destino S/. 8560. 
Para llevar a cabo la distribución de las máquinas se programó para los días 27, 28 y 29 de 
mayo. La parada de la producción en los 3 días y el empleo del personal en la distribución 
de las maquinas genera un costo que a continuación se detalla:  
Tabla 10. Costo por la parada de producción durante 3 días y el empleo en la distribución. 
Fuente: Elaboración Propia. 
También para no afectar la producción y que sigan funcionando las demás áreas, se decide 
programar y adelantar la producción el día domingo 26 de mayo lo cual lleva a generar costos 
que se muestran a continuación. 
Tabla 11. Costos por adelanto de producción. 
Fuente: Elaboración Propia. 
Costos Proyectados 
Descripción Cantidad Sueldo x día x 3 días total 
Operarios 12 S/.40 S/.120 S/.1440 
Supervisores 2 S/.80 S/.240 S/.480 
Mecánicos 4 S/.60 S/.180 S/.720 
Montacarguista 1 S/.65 S/.180 S/.180 
Calidad 2 S/.50 S/.150 S/.300 
Total S/.3120 
Adelanto de la producción domingo 26 de mayo 
Descripción Cantidad x día Domingo x 2 Total 
Operarios 12 S/.40 S/.80 S/.960 
Supervisores 2 S/.80 S/.160 S/.320 
Montacarguista 1 S/.60 S/.120 S/.120 
Calidad 2 S/.45 S/.90 S/.180 
Mecánicos 3 S/.60 S/.120 S/.360 
Total S/.1940 
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Tabla 12. Costo total de distribución de planta. 
Resumen de Costos 
Parada de producción S/.3120 
Adelanto de producción S/.1940 
Costos de Materiales y Equipos S/.2885 
Otros gastos S/.615 
Total S/.8560 
Fuente: Elaboración Propia. 
2.8.4. Implementación de la mejora. 
Tabla 13. Método Guerchet área de preparatoria. 






















Balanza 1 1 0.80 0.50 0.90 0.40 0.40 0.90 0.15 0.95 0.95 
Batan 2 1 6.50 8.00 5.00 52.00 52.00 10.00 19.76 123.76 247.52 
Carda 12 2 2.50 3.00 3.50 7.50 15.00 42.00 4.28 26.78 321.30 
Manuar 4 2 2.00 7.50 1.50 15.00 30.00 6.00 8.55 53.55 214.20 
Carda 2 o 
peinadora 
3 1 2.50 7.00 1.50 17.50 17.50 4.50 6.65 41.65 124.95 
Pabilera 2 1 3.60 17.00 2.00 61.20 61.20 4.00 23.26 145.66 291.31 
24 67.4 1,200 
H. 
prom 
2.81 K= 0.19 
Fuente: Elaboración Propia. 





Brochas 5 unidades S/.10 S/.50 
Pinturas 2 baldes S/.15 S/.30 
Cables 40 metros S/.2.50 S/.100 
Pernos 1 kilo S/.15 S/.15 
Tornillos 1 kilo S/.15 S/.15 
Clavos de Cemento 1 kilo S/.15 S/.15 
Maquina Hidráulica 2T 1 unidades S/.2500 S/.2500 
Guantes de Protección 10 pares S/.8 S/.80 
Lentes de Protección 10 unidades S/.8 S/.80 
S/.2885 
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Según el cálculo realizado por el método Guerchet nos dice que el área requerida para la 
producción de pabilo es de 1200 m2, lo cual la empresa actualmente cuenta con 1500 m2 
eso quiere decir que no se está aprovechando adecuadamente el área. En conclusión, con el 
reajuste que se realizara el área sobrante se utilizara para otra actividad que disponga la 
empresa. 
• Método relacional de actividades. (Pre test)
Se procederá a realizar la tabla relacional de actividades este método nos permitirá conocer 
la relación que existe entre las estaciones de trabajo en el área de preparatoria. 
Primero se realizará el cuadro de codificación de relación entre actividades y continuamente 
el cuadro de motivos. 
Tabla 14. Cuadro de valor de relación. 
VALOR DE RELACION COD 
ABSOLUTAMENTE NECESARIO A 
ESPECIALMENTE NECESARIO E 
IMPORTANTE I 
NORMAL U ORDINARIO O 
SIN IMPORTANCIA U 
NO RECOMENDABLE X 
Fuente: Díaz, B; Jarufe, B. y Noriega, T (2007, P.304). 
Figura 27. Tabla relacional de actividades 
Fuente: Elaboración propia. 
1 Almacen de MP
2 Estación de balanza
3 Estación de batan
4 Estación de carda
5 Estación de manuar
6 Estación de peinado























• Diagrama relacional de actividades
Ya teniendo el resultado generado por la tabla relacional procedemos a graficarlo, esto nos 
mostrara las distancias y como están distribuidas las áreas, así mismo la proximidad y ne-
cesidad entre áreas. 
Figura 28. Identificación de actividades 
Fuente: Díaz, B; Jarufe, B. y Noriega, T (2007, P.306). 
Tabla 15. Código de las proximidades 
VALOR DE RELACION COD N° DE LINEAS COLOR 
ABSOLUTAMENTE NECESARIO A 4 
ROJO 
ESPECIALMENTE NECESARIO E 3 
AMARILLO 
IMPORTANTE I 2 
VERDE 
NORMAL U ORDINARIO O 1 
AZUL 
SIN IMPORTANCIA U …... 
NO RECOMENDABLE X 1 ZIG-ZAG 
PLOMO 
Fuente: Elaboración propia 
Se procede a graficar las actividades tomando en cuenta las proximidades. 
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Figura 29. Diagrama relacional de actividades con la anterior distribución. 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 30. Diagrama relacional de actividades con la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
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La figura 30 nos muestra que esta distribución minimiza las distancias entre las actividades 
que se realiza en el área de preparatoria en comparación con la distribución anterior donde 
se refleja claramente una inadecuada distribución lo que generaba que se realice mayor re-
corrido del operario. (ver figura 29). 
Ya teniendo el diagrama de espacios se realizará a continuación la disposición ideal de las 
áreas, se tomó en cuenta las medidas establecidas base al método Guerchet y cómo podemos 
observar en la figura 19 que sobra espacio ya que solo se necesita 1200 m2 de las 1500 m2 
que posee el área de preparatoria. 
Figura31. Disposición ideal. 
Fuente: Elaboración propia 
Se aprecia la a disposición ideal que se planteó para realizar en la empresa así mismo con 
las mejoras ya establecidas la planta quedaría operativamente con un alto grado de eficiencia 
a continuación en la figura 20 se realizó con más detalle la disposición ideal de la planta.
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Figura 32. Disposición ideal. 
Fuente: Elaboración propi 






Secuencia del proceso que se realiza para la elaboración del pabilo 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Diagrama de operaciones DAP (Después de la mejora). 
Figura 33. Diagrama DAP para la elaboración de 300 conos de pabilo  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 







Si bien las operaciones e inspecciones se mantienen lo mismo al DOP antes de mejora se 
puede resaltar que los procesos tienen un tiempo mucho menor debido al reordenamiento 
de las estaciones de trabajo. 
Diagrama de operaciones del proceso DAP (POST TEST) 
Tabla 17. Diagrama DAP  
Fuente: Elaboración propia 
Como podemos ver en base a lo anterior DAP la distancia que recorría el operario era de 131 
m y en total se demoraba para el realizar el proceso del pabilo un tiempo promedio de 440 
minutos al hacer una redistribución de las máquinas y las estaciones de trabajo se logra re-
ducir las distancias que recorre el operario para realizar su función como el tiempo. 
OBJETO DEL DIAGRAMA
EL DIAGRAMA INICIA EN:
EL DIAGRAMA TERMINA EN:
ELABORADO POR:
131 440
RECEPCION DE LOS MATERIALES
TRASLADO A LA SIGUENTE ESTACION
ELVIS VALQUI MENDOZA FECHA 07/07/2019
FABRICA DE HILOS LA COLONIAL 2019






ELABORACION  DE 300 PABILOS
INSPECCION DE LA CALIDAD Y COMFORMIDAD DE LA 
MATERIA PRIMA
15
RECEPCION DE LOS MATERIALES 15
TRASLADO DE LA MP A LA ESTACION DE TRABAJO (12 
FARDOS)
20 25
ALMACENAMIENTO DE FARDOS DE ALGODÓN (350KG) 30
LIMPIEZA DE MP (BATAN) 12 40
PESADO DEL MP EN BASE DE LAS ORDENES DE 
PRODUCCION (2500KG)
5 35
INSPECCION DE LA UNIFORMIDAD DE LAS FIBRAS 10 10
SEPARAR Y UNIFORMIZAR LAS FIBRAS (CARDA) 10 45
INSPECCION DEL PESO Y LOS DEFECTOS DE CORTO 10 10
ESTIRAR Y AGRUPAR LAS FIBRAS EN FORMA PARALELA, 
ELIMINANDO LOS DEFECTOS DE CORTO (MANUAR)
6 30
INSPECCION DEL PEINADO 20 10
SEPARAR LAS FIBRAS LARGAS DE LAS CORTAS Y REMOVER 
LOS ULTIMOS DESPERDICIOS DE LA NAPA (PEINADORA)
8 45
RECOJO DE LOS CONOS DE PABILO EN COCHES PARA 
TRANSPORTARLE A LA SIGUENTE ESTACION. (PABILERA)
20
AFINADO Y TORCIDO DE LA MASA DE LA FIBRA CON UNA 
PEQUENA TORCION QUE RESISTA EL SIGUIENTE PROCESO 
(PABILERA)
10 80
TRASLADO A LA SIGUENTE ESTACION 10 20
INSPECCION DE LA CALIDAD DEL PABILO 10 10
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Tabla 18. Toma de tiempos después de la mejora (POST-TEST) 
Fuente: Elaboración propia
PRODUCTO PABILOS 


































439 459 420 436 426 462 450 458 447 405 450 432 452 423 443 431 448 431 415 451 431 461 425 438 423 449 418 449 455 471 440
280 290 285 275 283 279 280 290 285 275 280 290 285 280 290 285 275 280 290 285 280 290 280 280 280 290 285 275 283 279 283
A F IN A D O Y T OR C ID O D E LA  F IB R A  C ON  UN A  P EQUEN A  T OR C ION  QUE 
R ESIST A  EL SIGUIEN T E P R OC ESO (P A B ILER A )
R EC OJO D E LOS C ON OS D E P A B ILO EN  C OC H ES P A R A  
T R A N SP OR T A R LE A  LA  SIGUEN T E EST A C ION . (P A B ILER A )
IN SP EC C ION  D E LA  C A LID A D  D EL P A B ILO
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(2500KG)
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TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS PARA LA ELABORACION DE PABILO EN EL AREA DE PREPARATORIA
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
PABILOS PRODUCIDOS













FABRICA DE HILOS LA COLONIAL 2019
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Productividad (POST TEST) 
Tabla 19. Registro de productividad (Julio) 
FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD 
Nombre: Elvis Valqui Men-
doza 



















1 400 439 0.91 300 280 0.93 85% 
2 400 459 0.87 300 290 0.97 0.84 
3 400 420 0.95 300 285 0.95 0.90 
4 400 436 0.92 300 275 0.92 0.84 
5 400 435 0.92 300 283 0.94 0.87 
6 400 462 0.87 300 279 0.93 0.81 
7 400 450 0.89 300 280 0.93 0.83 
8 400 458 0.87 300 290 0.97 0.84 
9 400 447 0.89 300 285 0.95 0.85 
10 400 415 0.96 300 275 0.92 0.88 
11 400 450 0.89 300 280 0.93 0.83 
12 400 432 0.93 300 290 0.97 0.90 
13 400 452 0.88 300 289 0.96 0.85 
14 400 423 0.95 300 280 0.93 0.88 
15 400 443 0.90 300 290 0.97 0.87 
16 400 431 0.93 300 285 0.95 0.88 
17 400 420 0.95 300 275 0.92 0.87 
18 400 451 0.89 300 280 0.93 0.83 
19 400 431 0.93 300 290 0.97 0.90 
20 400 433 0.92 300 285 0.95 0.88 
21 400 451 0.89 300 280 0.93 0.83 
22 400 431 0.93 300 290 0.97 0.90 
23 400 461 0.87 300 280 0.93 0.81 
24 400 425 0.94 300 280 0.93 0.88 
25 400 438 0.91 300 280 0.93 0.85 
26 400 428 0.93 300 290 0.97 0.90 
27 400 449 0.89 300 285 0.95 0.85 
28 400 430 0.93 300 275 0.92 0.85 
29 400 449 0.89 300 283 0.94 0.84 
30 400 455 0.88 300 279 0.93 0.82 
PROM
. 
400 440.13 0.91 300 283 0.94 0.86 
Fuente: Elaboración Propia 
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2.8.5. Análisis económico Financiero 
En el siguiente cuadro se muestra un análisis financiero del resumen total de los costos que 
se generó para la implementación de la distribución de las máquinas y así poder tener un 
área de trabajo eficiente que permita facilitar un mejor flujo de producción, materiales y 
trabajadores. 
Tabla 20. Egresos por la implementación. 
Resumen de Costos 
Parada de producción S/.3120 
Adelanto de producción S/.1940 
Costos de Materiales y Equipos S/.2885 
Otros gastos S/.615 
Total S/.8560 
Fuente: Elaboración propia 




Precio de venta 
conos de hilos 
(unid). 
Precio total 




Pre Test 30 6870 S/. 15 S/. 103 050 
S/. 24 300 
Post Test 30 8490 S/. 15 S/. 127 350 
Fuente: Elaboración propia 
Podemos observar la información tabla que después de la redistribución de planta la cantidad 
producida de pabilos mejoro de 6870 unidades a 8490 unidades y esto traducido en ventas 
se logró un ingreso de S/. 127 350 a la empresa lo que representa una diferencia de S/. 24 
300 con respecto al Pre Test. 
El precio de venta de los conos de hilos fue establecido por la gerencia luego de un estudio 
de mercado empresa. 
Costo mensual de Producción. 
De acuerdo con el jefe de planta nos indicó que el costo unitario de un cono de hilo Heather 
es de S/. 6 por unidad en la cual está incluido todos los factores productivos que intervienen 
en la producción del Heather. 
Costo al mes, 8490 conos de hilos / mes x S/.6 = S/.50,940 
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2.8.6. Margen de contribución. 
Las ventas mensuales y los costos se calculará el margen de contribución 
Margen de contribución = Ventas - costos variables 
S/. 127 350 - S/.50,940 = S/. 76 410 
Ya una vez contando con los egresos que se invirtio en la implementacion (Tabla 21) y los 
ingresos obtenidos calculados mediante el margen de contribución procederemos a realizar 
el flujo de caja para un periodo de 12 meses para así poder conocer si el proyecto tiene 
viabilidad o no. 
2.8.7. Cálculo del VAN Y TIR. 
Para calcular el VAN se utilizó una tasa de 12 % anual que equivale a 1% mensual. 
Tabla 22. Flujo de caja económico 
Fuente: Elaboración propia 
Como podemos observar después de los resultados obtenidos del flujo de caja económico el 
proyecto es viable ya que el van es mayor que 0 siendo S/. 464.52,13. mientras que la TIR dio 
como resultado 893% lo cual es por mucho superior a la tasa esperada por la empresa (12%), así 
mismo en el costo beneficio nos indica que por cada S/. 1 invertido se obtendrá S/. 53,29 debido 
a ello se concluye que la aplicación de la distribución de planta es viable. 
MES 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
MARGEN DE 
CONTRIGUCION




FLUJO DE CAJA -S/8.560 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410 S/76.410
TASA 12%
VAN S/464.752,13
TIR 893% TIR= RENTABILIDAD ESPERADA, PROYECTO ES RENTABLE
B/C S/53,29




3.1. Análisis descriptivo. 
Productividad antes y después de la distribución de planta. 
Tabla 23. Registro de Eficiencia, Eficacia y Productividad antes y después de la distribu-
ción de planta.  
DÍAS ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
DESPUÉS DE LA 
IMPLEMENTACIÓN 
Eficacia Eficiencia Productividad Eficacia Eficiencia Productividad 
1 0.80 0.84 0.67 0.93 0.91 0.85 
2 0.78 0.80 0.63 0.97 0.87 0.84 
3 0.75 0.88 0.66 0.95 0.95 0.90 
4 0.73 0.82 0.60 0.92 0.92 0.84 
5 0.76 0.78 0.59 0.94 0.92 0.87 
6 0.73 0.81 0.59 0.93 0.87 0.81 
7 0.77 0.80 0.61 0.93 0.89 0.83 
8 0.80 0.83 0.66 0.97 0.87 0.84 
9 0.78 0.88 0.69 0.95 0.89 0.85 
10 0.75 0.80 0.60 0.92 0.96 0.88 
11 0.73 0.84 0.62 0.93 0.89 0.83 
12 0.76 0.81 0.61 0.97 0.93 0.90 
13 0.80 0.86 0.69 0.96 0.88 0.85 
14 0.78 0.80 0.63 0.93 0.95 0.88 
15 0.75 0.84 0.63 0.97 0.90 0.87 
16 0.73 0.83 0.61 0.95 0.93 0.88 
17 0.76 0.82 0.62 0.92 0.95 0.87 
18 0.80 0.86 0.69 0.93 0.89 0.83 
19 0.78 0.81 0.63 0.97 0.93 0.90 
20 0.75 0.82 0.62 0.95 0.92 0.88 
21 0.73 0.81 0.60 0.93 0.89 0.83 
22 0.76 0.84 0.64 0.97 0.93 0.90 
23 0.73 0.85 0.62 0.93 0.87 0.81 
24 0.80 0.87 0.70 0.93 0.94 0.88 
25 0.78 0.85 0.67 0.93 0.91 0.85 
26 0.75 0.80 0.60 0.97 0.93 0.90 
27 0.73 0.79 0.58 0.95 0.89 0.85 
28 0.76 0.77 0.59 0.92 0.93 0.85 
29 0.73 0.80 0.59 0.94 0.89 0.84 
30 0.77 0.80 0.61 0.93 0.88 0.82 
PROMEDIO 0.76 0.82 0.63 0.94 0.91 0.86 
Fuente: Elaboración Propia 
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Figura 34. Comportamiento de la productividad antes y después de la distribución de 
planta. 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
✓ interpretation:
En esta imagen se puede observar el comportamiento de la productividad antes y después de 
la redistribución de planta durante un 30 día lo cual nos indica que después de la distribución 
de las maquinas ha habido un considerable incremento de la productividad lo cual se ha 
mantenido estable  
Figura 35. Mejora después de dicha implementación. 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación: después de la Redistribución de planta se observa que hubo una mejora en 
la productividad de 23%. 
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Figura36. Comportamiento de la eficacia antes y después de la Distribución de planta. 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación: 
En esta imagen se puede observar el comportamiento de la eficacia antes y después de la 
redistribución de planta durante 30 día lo cual nos indica que después de la implementación 
ha habido un considerable incremento de la eficacia. 
Figura 37. Mejora después de dicha implementación. 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación: después de la Redistribución de planta se observa que hay una mejora en 
la eficacia de 18%. 
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Figura 38. Comportamiento de la eficiencia antes y después de la implementación 
 
 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación:  
En esta imagen se puede observar el comportamiento de la eficiencia antes y después de la 
redistribución de planta durante 30 día lo cual nos indica que después de la implementación 
ha habido un considerable incremento de la eficiencia, pero sin embargo en el día 9, 11, 13 
y 24 se mantuvo. 
 
Figura 39. Mejora después de dicha implementación. 
 
 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación: después de la Redistribución de planta se observa que hay una mejora en 
la eficiencia de 09%. 
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Figura 40. Mejora después de dicha implementación. 
Determinación de espacios 
Área disponible Antes utilizado Actual utilizado 
1500 m2 1500m2 1200 m2 
Fuente: Elaboración propia 
Como podemos ver antes se utilizaba mucho espacio debido a que no estaban bien distribui-
das las maquinas mientras que actualmente a través del Método Guercher que se realizó el 
cálculo exacto que se necesita para la instalación de las máquinas y con la implementación 
de una nueva distribución se minimizo el uso de espacios lo cual ahora la empresa contara 
con 300 m2 lo cual destinara para la realización un proceso nuevo que es el malange. 
Figura 41. Mejora después de dicha implementación. 
Fuente. Elaboración propia con Excel 
Interpretación: Mediante el cálculo de las áreas con el método Guerchet se puede obser-
var que se ha estado desperdiciando un área de 300 m2, ya que antes de la redistribución de 
planta se empleaba 1500 m2, sin embargo, con la redistribución y el cálculo con el método 
guerchet se concluyó que no era necesario utilizar los 1500 m2 que con tan solo 1200 m2 
se podía realizar los procesos eficientemente. 
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3.2. Analisis inferencial 
3.2.1. Analisis de la hipotesis general:  PRODUCTIVIDAD. 
Determinamos si es un comportamiento paramétrico o no paramétrico, para la población de 
estudio que es 30, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro 
Wilk. 
Regla de decisión:   
Si ρvalor ≤ 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento no paramétrico.  
Si ρvalor > 0.05, el dato de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
Tabla 24. Prueba de Normalidad antes y después de la Distribución de planta. 
PRUEBAS DE NORMALIDAD 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,904 30 ,011 
Productividad Después ,923 30 ,032 
Fuente. Elaboración propia con SPSS 
Se puede observar que la significancia de las productividades antes es 0.011 y después 0.032 
lo cual nos dice que ambas productividades son no paramétricas, por consiguiente, se asume 
para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, 
para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Contratación de la hipótesis con Wilcoxon 
Regla de decisión 
Ho:   Media de la productividad antes ≥ Media de la productividad después 
Ha:   Media de la productividad antes < Media de la productividad después 
Ho: La distribución de planta no mejora la productividad en la línea de preparatoria de fá-
brica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
Ha: La distribución de planta mejora la productividad en la línea de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, Callao, 2019. 
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Tabla 25. Estadísticos descriptivos para la contratación de las Medias. 
ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
N Mínimo Máximo Media 
Desviación es-
tándar 
Productividad antes 30 ,58 ,70 ,6283 ,03485 
Productividad después 30 ,81 ,90 ,8580 ,02894 
N válido (por lista) 30 
Fuente. Elaboración propia con SPSS 
La tabla nos indica que la media antes es (6283) es menor que la media de la productividad 
después (0.8580), por tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Lo 
que quiere decir que la distribución de planta mejora la productividad en la línea de prepa-
ratoria de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
Comprobación mediante el pvalor con wilcoxon 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 26. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. 
ESTADÍSTICOS DE PRUEBAA 
Productividad después y 
Productividad antes 
Z -4,786b
Sig. asintótica (bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente. Elaboración propia con SPSS 
Queda confirmado la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad 
antes y después es de 0.000, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la alterna 
lo que quiere decir que la distribución de planta mejora la productividad en la línea de pre-
paratoria de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
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3.3.2.  Análisis de las Hipotesis Especificas: EFICACIA 
Tabla 27. Prueba de normalidad. 
Interpretación: 
Se puede observar que la eficacia antes es 0.005 y después 0.000 lo cual nos dice que la 
ambas son no paramétricas, por consiguiente, se asume para el análisis de la contrastación 
de la hipótesis el uso de un estadígrafo no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba 
de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis: Eficacia 
Ho: La distribución de planta no mejora la eficacia en la línea de preparatoria de fábrica de 
hilos la colonial, Callao, 2019. 
Ha: La distribución de planta mejora la eficacia en la línea de preparatoria de fábrica de hilos 
la colonial, Callao, 2019. 
Tabla 28. Estadísticos descriptivos para la contratación de las Medias. 
ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
N Mínimo Máximo Media 
Desviación es-
tándar 
Eficacia antes 30 ,73 ,80 ,7610 ,02482 
Eficacia después 30 ,92 ,97 ,9430 ,01822 
N válido (por lista) 30 
Fuente. Elaboración propia con SPSS 
La tabla nos indica que la media antes es (0. 7610) es menor que la media de la eficiencia 
después (0. 9430), por tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Lo 
que quiere decir que la distribución de planta mejora la eficacia en la línea de preparatoria 
de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
PRUEBAS DE NORMALIDAD 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,891 30 ,005 
Eficacia después ,843 30 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors
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Comprobación mediante el pvalor con wilcoxon 
Tabla 29. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon. 




Sig. asintótica (bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Queda confirmado la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficacia antes y 
después es de 0.000, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula, lo que quiere decir que la 
distribución de planta mejora la eficacia en la línea de preparatoria de fábrica de hilos la 
colonial, Callao, 2019. 
3.3.3.  Análisis de las Hipotesis Especificas: EFICIENCIA 
Tabla 30. Prueba de Normalidad antes y después de la Distribución de planta. 
PRUEBAS DE NORMALIDAD 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,955 30 ,233 
Eficiencia después ,927 30 ,041 
a. Corrección de significación de Lilliefors
Interpretación: 
se puede observar que la eficiencia antes es 0.233 y después 0.041 lo cual nos dice que la 
significancia antes es paramétrica y la significancia después es no paramétricas, por consi-
guiente, se asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso de un estadígrafo 
no paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
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Contrastación de la hipótesis: EFICIENCIA 
Ho: La distribución de planta no mejora la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, Callao, 2019. 
Ha: La distribución de planta mejora la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica de 
hilos la colonial, Callao, 2019. 
Tabla 31. Estadísticos descriptivos para la contratación de las Medias. 
ESTADÍSTICOS DESCRIPTIVOS 
N Mínimo Máximo Media 
Desviación están-
dar 
Eficiencia antes 30 ,77 ,88 ,8237 ,02895 
Eficiencia después 30 ,87 ,96 ,9093 ,02753 
N válido (por lista) 30 
La tabla nos indica que la media antes es (0. 8237) es menor que la media de la productividad 
después (0. 9093), por tanto, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Lo 
que quiere decir que la distribución de planta mejora la eficiencia en la línea de preparatoria 
de fábrica de hilos la colonial, Callao, 2019. 
Comprobación mediante el pvalor con wilcoxon 
Tabla 32. Estadísticos descriptivos para la contratación de las Medias. 




Sig. asintótica (bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Queda confirmado la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia antes 
y después es de 0.000, por lo tanto, se rechaza la hipótesis nula, lo que quiere decir que la 
distribución de planta mejora la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica de hilos la 




Al aplicar la distribución de planta en la fábrica de hilos la colonial se observó el cambio en 
el índice de productividad, al reducir las distancias entre las estaciones de trabajo, esta pro-
blemática generaba tiempo improductivos para la elaboración de pabilos. Esto se estaba 
dando debido a la mala distribución de las máquinas, estaciones de trabajo y la mala ubica-
ción de la materia prima. Para poder aplicar correctamente se utilizó 2 herramientas muy 
importantes que forman parte del SLP que es el diagrama relacional de actividades y Método 
Guerchet esto permitió mejorar la productividad del área de Preparatoria ya que dio solución 
a la problemática de los distancias y tiempos excesivos que se tenía en el proceso de elabo-
ración de pabilos. Después de la implementación de la distribución de planta la investigación 
dio como resultado una mejora significativa de la productividad de 23% el cual fue corrobo-
rado estadísticamente a través de la contratación de la hipótesis general con un valor de 
significancia de 0.000 a un nivel de significancia critico de 0.05. Estos resultados se aseme-
jan y coinciden con los resultados de mejora de la productividad con las siguientes investi-
gaciones: 
Aguilar Quintana, Ángel y Sáenz coronel, Cinthia (2017), en su tesis “evaluación de la pro-
ductividad actual y rediseño de la distribución de planta para su mejoramiento en la factoría 
correa Wan - Chiclayo 2016”, la empresa presentaba baja productividad en el área de pro-
ducción, debido a la incorrecta distribución, desorden del área y tiempos improductivos, de-
bido a ellos no se llegaba al cumplimiento de plan de producción. Después de la aplicación 
de la distribución de planta se redujo los recorridos en 20% y el tiempo en un 25% lo que 
incremento la productividad de 27.80% a 66,40 %. 
Delgado C. y Edgardo N. (2018) en su tesis “Propuesta de mejora en la distribución de planta 
y los métodos de trabajo para reducir el costo de producción de alimentos procesados en un 
supermercado” ya que realizaron una distribución que le permitió reducir las distancias y 
tiempos excesivos que recorrían los operarios de producción para poder realizar sus activi-
dades. Los autores utilización adicionalmente la metodología 5s para poder mantener el or-
den y limpieza en el área esto hizo que la distribución sea eficiente en mejorar la producti-
vidad y por ende aumentar los ingresos, así mismo también lograron como resultado un aho-
rro de S/. 50,312 por mes lograron disminuir las distancias de recorrido por materia prima 
en un 46.44%. 
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Respecto a la eficiencia antes de la aplicación de la distribución de planta estaba muy bajo 
esto debido a que al existir largos recorridos el operario de producción perdía mucho tiempo 
al trasladarse para traer la materia prima  y así mismo le generaba cansancio lo que hacía 
complicado desenvolverse bien en su labor diario, con la utilización del diagrama relacional 
de actividades y el método guerchet se logra reducir las distancias y los tiempos,  si bien no 
se logra llegar al 100% de eficiencia en la producción de pabilos, se logra aumentar una 
importante porcentaje de 82% a 91% un total de 9%. Estos resultados se asemejan y coinci-
den con los resultados de mejora de la eficiencia con las siguientes investigaciones. 
Rivadeneira V. (2014), en tu tesis, “Propuesta de mejoramiento de la disposición de la planta 
y optimización de la asignación de los operadores en la línea de producción de la empresa 
DIMALVID” en la cual el investigador encontró varias causas que le generaban una baja 
eficiencia esto se daba debido a que las estaciones de trabajo no estaba adecuadamente dis-
tribuido lo que generaba que exista desorden y tiempos desperdiciados por traslados innece-
sarios, después de la aplicación de la distribución de planta mejoro la eficiencia esto debido 
a la reducción de los tiempos de traslados y la correcta redistribución de las estaciones de 
trabajo, mejoro de lo que antes estaba en 36.20% a 79%., este resultado permitió incrementar 
la producción diaria y minimizar los costos de mano de obra. 
También similar resultado de la eficiencia obtuvo, De la Cruz, A. (2017), en su tesis, “Dis-
tribución de planta para la mejora de productividad en el área de operaciones de la editorial 
Wari S.A.C., lima”. En donde el autor realizo un análisis profundo de la situación actual por 
la que estaba atravesando el área de producción de la empresa y logro identificar las causas 
que eran los traslados innecesarios y los tiempos excesivos en el desplazamiento para el 
traslado de la materia prima a las estaciones de trabajo así mismo también identifico que 
existía mucho sobretiempos y desorden en el área para poder afrontar y dar solución a estas 
causas utilizo herramientas del SLP lo que permitió la reducción de las distancias y tiempos, 
esto permitió aumentar la productividad y la eficiencia de 0.6815 a 0.8161 que equivale a 
19.74% así la utilización de los tiempos programados es más eficiente. 
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En cuanto a la eficacia se realizó el método relacional de actividades lo cual permitió pro-
porcionar las mínimas distancias entre estaciones de trabajo, esto en base a la importancia 
de una estación con la otra, reduciendo a si los traslados excesivos de 270 metro a 131 metros 
esto permitió mejora la eficacia de 76% a 94% un total de 18%. Estos resultados se asemejan 
y coinciden con los resultados de mejora de la eficacia con las siguientes investigaciones. 
Ignacio D. y Cárdenas M. (2017), en su tesis “Propuesta de distribución de planta y de am-
biente de trabajo para la nueva instalación de la empresa MV CONTRUCCIONES LTDA 
de la comuna de Llanquihue” mediante los análisis de la situación actual determino las cau-
sas que le estaban generando la baja eficacia lo cual era los traslados innecesarios y  los 
tiempos excesivos por actividad al aplicar el diseño de planta utilizo el diagrama relacional 
de actividades y el método Guerchet para tener espacio óptimo para la redistribución de las 
estaciones de trabajo esto permitió desenvolverse mejor a los trabajadores y a tener una me-
jora de la eficacia de 244% él se ve una diferencia muy alto con la situación actual que 
atraviesa la empresa. 
Correa, P. y Oliveros, D. (2015). en su tesis “Propuesta para el mejoramiento de la distribu-
ción en planta de la empresa DERJORLTDA”, el autor luego del análisis de la situación 
actual logra conocer las causas como los traslados innecesarios y la falta de integración de 
los procesos productivos los cuales generaban la problemática. Después la aplicación de la 
distribución de planta y ya integrando las estaciones de trabajo de manera continua lograron 
resultados muy positivos ya que se redujeron las distancias y disminuyeron los tiempos de 
cada proceso lo cual permitió mejora la eficacia en un 53,8%.  
Finalmente, después de todas las mejoras realizadas en la colonial fábrica de hilo realizo un 
análisis económico el cual permito conocer si es viable o no la distribución para ello se 
analizó los costos e ingresos dando como resultado un margen de ganancia de S/.76 410 
aproximadamente al mes esto va variar de acuerdo a la producción que se realice mensual-
mente. Así mismo se evaluó si el proyecto es viable el cual el flujo de caja económico dio 
como resultado que si es viable esto debido a que el VAN es mayor que 0 siendo S/. 464.52,13. 
mientras que la TIR dio como resultado 893% lo cual es por mucho superior a la tasa esperada 
por la empresa (12%), así mismo en el costo beneficio nos indica que por cada S/. 1 invertido se 
obtendrá S/. 53,29 debido a ello se concluye que la aplicación de la distribución de planta es 
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viable. Este resultado es casi similar a Castro E. y Vallejo A. (2018) en su tesis, “Propuesta 
de diseño y distribución en planta para una nueva infraestructura de la empresa congelados 
trust s.a. a través de técnicas de ingeniería, Bogotá 2018. La implementación de la nueva 
planta se calculó para empezar un total de $ 1.358.259.465. 7. La viabilidad de este proyecto 
se pronosticó mediante indicadores financieros Valor Presente Neto (VPN), Tasa Interna de 
Retorno (TIR), Retorno de la Inversión (ROI), el cual dio como resultado que el proyecto si 




De acuerdo con los resultados obtenidos en la investigación, se resaltan las siguientes con-
clusiones: 
La aplicación de la distribución de planta mejora la productividad en la línea de preparatoria 
de fábrica de hilos la colonial, callao, 2019”, obteniendo como resultado una mejora de 23% 
en base a la productividad en el pre test, esto fue corroborado estadísticamente a través de la 
contratación de la hipótesis general con un valor de significancia calculada igual a 0.000 a 
un nivel de significancia critico de 0.05, para lograr la mejora se utilizó herramientas de la 
metodología SLP, como el diagrama relacional de actividades que permitió reducir los tiem-
pos y distancias de recorrido de los trabajadores, así también con el Método Guerchet  que  
permitió conocer las áreas y espacios óptimos para la distribución de las máquinas y esta-
ciones de trabajo. 
En tanto para la eficiencia en la línea de preparatoria de fábrica de hilos la colonial, Callao, 
2019, se logró una mejora de 09% el cual fue corroborado estadísticamente a través de la 
contratación de la hipótesis general con un valor de significancia calculada igual a 0.000 a 
un nivel de significancia critico de 0.05. esta mejora permite utilizar adecuadamente el 
tiempo lo que permitió reducir el tiempo de elaboración de 300 pabilos que antes de la me-
jora era 440 minutos a 400 minutos después de la mejora.  
Así mismo también se logra mejorar la eficacia de 76% a 94% esto se obtiene mediante la 
aplicación de la distribución de planta en la línea de preparatoria de fábrica de hilos la colo-
nial, Callao, 2019, esto es una importante mejora de 20% el cual permite tener una mayor 
producción de pabilos y estar muy cerca de la producción programada en el mes.   
Por último, el análisis económico indica que el proyecto es viable debido a que el VAN es 
mayor que 0 siendo S/. 464.52,13. mientras que la TIR dio como resultado 893% lo cual es por 
mucho superior a la tasa esperada por la empresa (12%), así mismo en el costo beneficio indica 
que por cada S/. 1 invertido se obtiene S/. 53,29 debido a ello se concluye que la aplicación de 


































• Se recomienda que la jefatura de planta encargada del área de producción de colonial
fábrica de hilos, debe realizar el seguimiento y mantenimiento continuo del método im-
plementado así como el control de los tiempos estándar establecidos ya que el incremento
de productividad obtenido es susceptible de ser afectado por la falta de seguimiento, por
otro lado si se desea seguir incrementando la productividad del área de producción es
necesario evaluar una posible mayor capacitación a los trabajadores ya que el capital
humano es lo más importante dentro del proceso, por lo cual es indispensable capacita-
ciones constantes que ayuden a desenvolverse eficiente y eficaz en su labor.
• Los datos que alimentan a la distribución de planta deben ser los más verificables y pre-
cisos para que estos permitan un mejor análisis. Así mismo la empresa debe adoptar una
cultura de mejora continua para seguir mejorando la implementación de la distribución
de planta y debe ser llevada a cabo por un grupo multidisciplinario conformado por per-
sonal del área productiva, de calidad, seguridad, mantenimiento e ingeniería industrial
ya que requiere su activa participación para poder llevar la mejora continua
• Para poder mantener y seguir mejorando la productividad es recomendable asignar téc-
nicos de mantenimiento fijos a la línea para que se encarguen de realizar todas las modi-
ficaciones y restauraciones requeridas como su función principal. Así mismo se reco-
mienda que en todas las sesiones de mantenimiento y en las modificaciones especiales
participe un operador de la línea que garantice que los trabajos realizados por los técnicos
de mantenimiento o proveedores se ajusten a las necesidades de la línea en términos de
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Anexo 01: Ficha de registro de productividad. 
 
Ficha de Registro de Productividad 



















                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
 









































7 8 9 10
TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS PARA LA ELABORACION DE PABILO EN EL AREA DE PREPARATORIA
TIEMPO TOTAL EN MINUTOS
PABILOS PRODUCIDOS
ACTIVIDADITEM 1 2 3 4 29 30 PROMEDIO
FABRICA DE HILOS LA COLONIAL 2019




 Anexo 03: Instrumento de Medición Método Guerchet 
 
Método de Guerchet. 














Balanza                       
Batan                       
Carda                       
Manuar                       
Carda 2 o peinadora                       
Pabilera                       
  0             0     0 
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PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS 
GENERAL 
¿De qué manera la distri-
bución de planta mejora la 
productividad en la línea 
de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, ca-
llao, 2019? 
Determinar cómo la 
distribución de planta 
mejorara la producti-
vidad en la línea de 
preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, ca-
llao, 2019 
La distribución de 
planta mejorara la 
productividad en la 
línea de preparato-
ria de fábrica de hi-




PE1: ¿De qué manera la 
distribución de planta me-
jorara la eficiencia de la 
productividad en la línea 
de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, ca-
llao, 2019? 
Determinar cómo la 
distribución de planta 
mejorara la eficiencia 
en la línea de prepara-
toria de fábrica de hi-
los la colonial, callao, 
2019 
La distribución de 
planta mejorara la 
eficiencia en la lí-
nea de preparatoria 
de fábrica de hilos 




PE2: ¿De qué manera la 
distribución de planta me-
jorara la eficacia de la 
productividad en la línea 
de preparatoria de fábrica 
de hilos la colonial, ca-
llao, 2019? 
Demostrar cómo la 
distribución de planta 
mejorara la eficacia en 
la línea de preparatoria 
de fábrica de hilos la 
colonial, callao, 2019. 
La distribución de 
planta mejorara la 
eficacia en la línea 
de preparatoria de 
fábrica de hilos la 
colonial, callao, 
2019. 
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Anexo 06: Autorización para la realización el trabajo de investigación 
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Fuente: Fabrica de Hilos La Colonial  
 
 
 
 
 
 
 
